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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Brillenglas umfassend wenigstens ein Diinnstglas, wobei das Brillenglas
nach Aufprall einer 15,87 mm groRen und 16,36 g schweren Stahlkugel aus einer Hohe von 1,27 m keine Beschadigung
aufweist. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung wenigstens ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Brillen-
glases.

[0002] EP 0028 975 A1 beschreibt eine Kompositlinse, in welcher eine, ein organisches Material umfassende, Linse
zwischen zwei Glasfilmen angeordnet ist. Hierbei soll das organische Material, welches bei der Herstellung der Kom-
positlinse zwischen die zwei Glasfilme eingegossen wird, ohne Schrumpf polymerisierbar sein. In der Kompositlinse
weist das organische Material bevorzugt eine Mittendicke > 1 mm auf. Die zwei Glasfilme weisen jeweils eine Mittendicke
von 0,1 mm bis 0,5 mm auf. Gemafs EP 0 028 975 A1 vereint die hierin beschriebene Kompositlinse die Vorteile von
mineralischem Glas in Bezug auf beispielsweise die Kratzfestigkeit mit den Vorteilen von organischen Materialien in
Bezug auf das Gewicht. EP 0 028 975 A1 enthalt keinen Hinweis darauf, die jeweilige Mittendicke der Glasfilme bzw.
die Dicke der Glasfilme Uber die gesamte Glasflache zu reduzieren.

[0003] US 3,998,531 beschreibt eine ophthalmische Linse bestehend aus einem transparenten Kunststoffmaterial,
dessen Vorderflache und dessen Riickflache jeweils mit einem Glas belegt sind. Das Glas hat jeweils eine Dicke in der
GroéRenordnung von 1 mm. Das Kunststoffmaterial weist einen hdheren Brechungsindex als das Glas auf. Zur Herstellung
dieser ophthalmischen Linse wird das Kunststoffmaterial unter Zufiihrung von Warme und Druck auf das jeweilige Glas
zwischen den beiden Glasern geformtund mitden beiden Glasern verbunden. Die ophthalmische Linse weist ein geringes
Gewicht auf und ist kratzbestandig. US 3,998,531 enthalt keinen Hinweis dahingehend, dass die Dicke des jeweiligen
Glases reduziert werden kann. US 3,998,531 enthalt weiterhin keinen Hinweis darauf, die hier beschriebene ophthal-
mische Linse mit einem Kunststoffmaterial, welches einen niedrigeren oder gleichen Brechungsindex wie die beiden
Glaser aufweist, bereitzustellen.

[0004] EP 0182503 A2 offenbartein ophthalmisches Kompositbrillenglas, welches objektseitig eine diinne Glasschicht
mit einer Dicke von 0,5 mm bis 2,0 mm und augenseitig eine Kunststoffschicht umfasst. Da die Glasschicht beim
Formranden, insbesondere in Verbindung mit einer diinnen Kunststoffschicht brechen kann, liegt die Mittendicke der
Glasschicht in dem Kompositbrillenglas zwischen 1,2 mm und 1,4 mm. Die Glasschicht und die Kunststoffschicht sind
durch einen hochelastischen Klebstoff miteinander verbunden. Die Rickflache der Glasschicht hat hier eine andere
Kriimmung als die Vorderflache der Kunststoffschicht. Die dadurch insbesondere am Rand entstehende Liicke wird von
dem eingesetzten Klebstoff ausgefillt. Das Kompositbrillenglas weist ein geringeres Gewicht als ein entsprechendes
Brillenglas aus mineralischem Glas auf. Da die Glasschicht dem Kompositbrillenglas Stabilitat verleiht, kann die Kunst-
stoffschicht auf eine geringere Dicke reduziert werden, als dies bei einem herkdmmlichen auf Kunststoff basierenden
Brillenglas der Fall ware. Des Weiteren soll das EP 0 182 503 A2 offenbarte Kompositbrillenglas die von der US Food
and Drug Administration in Bezug auf Brillenglaser geforderte Schlagzahigkeit und Splitterfestigkeit erfiillt werden.
[0005] Aufgabe dervorliegenden Erfindungwar es, ein Brillenglas bereitzustellen, welches ein attraktives kosmetisches
Erscheinungsbild aufweist und dennoch gleichzeitig die FDA Erfordernisse in Bezug auf Schlagzahigkeit und Splitter-
festigkeit erfiillt. Des Weiteren war es Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur Herstellung des Brillenglases
zur Verfligung zu stellen.

[0006] Diese Aufgabe wurde geldst durch Bereitstellung eines Brillenglases gemafR Anspruch 1. Diese Aufgabe wurde
des Weiteren gel6st durch Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung gemaf der Anspriiche 12 und 13.

[0007] Brillenglaser kénnen gemaf DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 8.1, nach ihrer Funktion eingeteilt werden.
Unter Brillenglaser werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt afokale Brillenglaser oder Nullglaser
gemal DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 8.2.3, also Brillenglaser mit der nominalen dioptrischen Wirkung Null, und
Korrektions-Brillenglaser gemaf DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 8.1.3, also Brillenglaser mit dioptrischer Wirkung.
Dioptrische Wirkung ist gemafR DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 9.3 der Sammelbegriff fir die fokussierende und
die prismatische Wirkung eines Brillenglases.

[0008] Die FDA Erfordernisse in Bezug auf die Schlagzahigkeit und die Splitterfestigkeit von Brillenglasern sind in
21CFR801.410 geregelt. GemaR dem dort beschriebenen Kugelfalltest muss ein Brillenglas den Aufprall einer 15,87
mm groRen und 16,36 g schweren Stahlkugel aus einer Hohe von 1,27 m ohne zu zerbrechen Uberstehen.

[0009] Insbesondere fir Brillenglaser mit negativem Scheitelbrechwert oder Minusglaser, welche gemal DIN EN ISO
13666:2013-10, Abschnitt 9.14, als Brillenglaser definiert sind, welche parallel auftreffendes Licht divergent macht, so
dass es von einem virtuellen Brennpunkt der Brillengldser herzukommen scheint, ist vor dem Hintergrund des zu be-
stehenden Kugelfalltests das kosmetische Erscheinungsbild oft unattraktiv. Die Mittendicke eines Minusglases ist oftmals
nicht aus produktionstechnischen Griinden, sondern im Hinblick auf die zu bestehenden FDA Erfordernisse in Bezug
auf den Kugelfalltest bedingt. Eine hhere Mittendicke bedingt wiederum eine héhere Randdicke des Brillenglases,
welches Minusglaser oftmals iber den Fassungsrand hinausstehen und optisch unattraktiv wirken Iasst.

[0010] Die Mittendicke ist gemaR DIN EN I1SO 13666:2013-10, Abschnitt 8.1.14, die Dicke eines Brillenglases, ge-
messen im optischen Mittelpunkt oder Konstruktions-Bezugspunktbzw., bei einem Gleitsichtglas oder einem degressiven
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Brillenglas, im Prismenbezugspunkt.

[0011] Die Randdicke ist gemaR DIN EN ISO 13666:2013-10, Abschnitt 8.1.15, die Dicke an einem Punkt auf dem
Rand des gerandeten oder ungerandeten Brillenglases, gemessen naherungsweise parallel zur optischen Achse.
[0012] Die erfindungsgeméafien Brillengldser umfassen an der objektseitigen Vorderfliche des Brillenglases wenigs-
tens eine Komponente A umfassend wenigstens ein Diinnstglas. Auf der gegeniiberliegenden, augenseitigen Riickflache
des Brillenglases kann Komponente C ebenfalls ein Dinnstglas umfassen, wobei das Diinnstglas der Komponente A
und das Diinnstglas der Komponente C identisch oder verschieden voneinander sein kann. Die Diinnstglaser der beiden
Komponenten A und C kénnen beispielsweise identisch in Bezug auf die Glaskomposition, auf die mittlere Dicke oder
auf die Form sein. Die Glaskomposition, die mittlere Dicke und/oder die Form des Diinnstglases der Komponente A
kann aber auch verschieden zu der Glaskomposition, der mittleren Dicke und/oder der Form des Diinnstglases der
Komponente C sein. Beispielsweise kann das Diinnstglas der Komponente A und das Diinnstglas der Komponente C
auf einer identischen Glaskomposition basieren, die mittlere Dicke und/oder die Form der beiden Diinnstglaser kbnnen
verschieden voneinander sein.

[0013] Die Mittendicke der erfindungsgemaRen Brillenglaser umfassend die Komponenten A, B und C bzw. umfassend
die Komponenten A und B bzw. umfassend die Komponenten B und C liegt bevorzugt in einem Bereich von 0,34 mm
bis 2,22 mm, weiter bevorzugt in einem Bereich von 0,40 mm bis 2,02 mm, weiter bevorzugt 0,41 mm bis 1,84 mm,
weiter bevorzugt in einem Bereich von 0,47 mm bis 1,75 mm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,59 mm bis
1,73 mm und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,70 mm bis 1,71 mm. Fir die Mittendicke der erfin-
dungsgemafien Brillenglaser ist die vorstehende Definition gemafl DIN EN ISO 13666:2013-10, Abschnitt 8.1.14 anzu-
wenden.

[0014] Trotzder geringen Mittendicke bestehen die erfindungsgeméafien Brillenglaser die FDA Anforderungen in Bezug
auf Schlagzahigkeit und Splitterfestigkeit und tUberstehen den vorstehend beschriebenen Kugelfalltest ohne zu zerbre-
chen und ohne jegliche Beschadigung. Ohne Beschadigung bedeutet, dass das Brillenglas nach dem Kugelfalltest kein
Fehlerbild aufweist. Unter kein Fehlerbild ist zu verstehen, dass das erfindungsgeméafRe keine Absplitterung, keinen
Stern und keinen Kratzer aufweist, sondern den Kugelfalltest unverandert Gibersteht, d.h. dass kein Unterschied im
optischen Erscheinungsbild des Brillenglases vor und nach dem Kugelfalltest sichtbar ist.

[0015] EinfireinenBrillentrager nichtzu vernachlassigender Vorteil der erfindungsgemafen Brillenglaser ist weiterhin,
dass diese die vorteilhaften Eigenschaften von mineralischem Glas in Bezug auf beispielsweise die Harte und Kratzbe-
sténdigkeit und die vorteilhaften Eigenschaften von polymerem Material in Bezug auf das Gewicht miteinander verbinden.
Dariber hinaus wird die héhere Dichte des auf mineralischem Glas basierenden Diinnstglases durch die sehr geringe
Mittendicke des Brillenglases tiberkompensiert, so dass kein Gewichtsnachteil fiir einen Brillentrager entsteht.

[0016] Das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C kann auf diversen Glaskompositionen basieren.
Die Komponente A und die Komponente C kann ein in Bezug auf die Glaskomposition identisches oder voneinander
verschiedenes Diinnstglas umfassen. Bei der Glaskomposition fiir die Diinnstglaser kann es sich beispielsweise um
Borosilikatglas, Aluminium-Borosilikatglas oder alkalifreies Borosilikatglas handeln. Bevorzugt basiert das Dlinnstglas
der Komponente A bzw. der Komponente C jeweils auf einem Borosilikatglas oder einem Aluminium-Borosilikatglas.
[0017] Das Dinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C weist jeweils bevorzugt eine mittlere Dicke aus
einem Bereich von 10 pm bis 250 wm, weiter bevorzugt aus einem Bereich von 13 pm bis 240 wm, weiter bevorzugt
aus einem Bereich von 16 um bis 230 wm, besonders bevorzugt aus einem Bereich von 18 um bis 220 pm und ganz
besonders bevorzugt aus einem Bereich von 19 um bis 210 wm auf. Insbesondere bevorzugt weist das Diinnstglas der
Komponente A bzw. das Diinnstglas der Komponente C jeweils eine mittlere Dicke aus einem Bereich von 90 pm bis
120 wm auf.

Unter der mittleren Dicke des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C wird jeweils das arithmetische
Mittel verstanden, sofern nicht anders angeben.

Unterhalb einer mittleren Dicke von 10 wm ist das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C mechanisch
zu instabil, um in einem der nachstehend beschriebenen Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafen Brillen-
glases zum Einsatz kommen zu kénnen. Oberhalb einer mittleren Dicke von 210 wm kann das Diinnstglas der Kompo-
nente A bzw. der Komponente C zu erfindungsgemaRen Brillenglasern filhren, welche eine zu groe Randdicke oder
eine zu grof3e Mittendicke des Brillenglases aufweisen wiirden.

Die mittlere Dicke des Diinnstglases der Komponenten A bzw. C wird jeweils vorzugsweise mit dem Messgerat Filmetrics
F10-HC (Firma Filmetrics Inc.) vermessen. Die mittlere Dicke des Dinnstglases der Komponenten A bzw. C wird jeweils
vorzugsweise anhand des Dinnstglases in der Form, wie es tatsachlich zum Einsatz kommt, bestimmt. Die mittlere
Dicke des Diinnstglases der Komponenten A bzw. C wird somit jeweils entweder anhand eines planen Diinnstglases
oder anhand eines umgeformten Diinnstglases vor dem Zusammenfligen mit der Komponente B bestimmt. Alternativ
kann die mittlere Dicke des Diinnstglases der Komponenten A bzw. C jeweils mittels einer rasterelektronenmikroskopi-
schen Aufnahme anhand eines Querschliffs bestimmt werden. Die Bestimmung der jeweiligen mittleren Dicke mittels
einer rasterelektronenmikroskopischen Aufnahme kann entweder anhand des Diinnstglases der Komponente A, anhand
des Duinnstglases der Komponente C oder anhand des erfindungsgemafen Brillenglases umfassend die Komponenten



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 561 576 A1

A, B und C erfolgen. Hierzu wird die Dicke des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C jeweils an
wenigstens 100 Stellen bestimmt und statistisch gemittelt. Bevorzugt erfolgt die Bestimmung der mittleren Dicke des
Dunnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C mittels einer rasterelektronenmikroskopischen Aufnahme
anhand eines Querschliffs des erfindungsgemafen Brillenglases. Sofern weitere Komponenten im erfindungsgemafien
Brillenglas zugegen sind, erfolgt die Bestimmung von deren jeweiliger mittlerer Dicke ebenfalls wie vorstehend beschrie-
ben.

[0018] Bei einer Ausfiihrungsform betragt die relative Standardabweichung der Dickenverteilung des Diinnstglases
der Komponente A bzw. C jeweils 0,1% bis 100%, bevorzugt 0,2% bis 81%, besonders bevorzugt 0,3% bis 66% und
ganz besonders bevorzugt 0,4% bis 24%. Die relative Standardabweichung in [%] ist dabei der Quotient aus berechneter
Standardabweichung und mittlerer Dicke.

[0019] Das Diinnstglas der Komponente A und der Komponente C kann jeweils die gleiche mittlere Dicke aufweisen.
Die mittleren Dicken der Diinnstglaser der Komponenten A und C kdnnen auch voneinander verschieden sein. Bevorzugt
sind die mittleren Dicken der Diinnstglaser der Komponenten A und C jeweils gleich.

[0020] Das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C weist jeweils bevorzugt eine Oberflachenrauigkeit
Ra von < 1 nm auf. Weiter bevorzugt liegt die Oberflachenrauigkeit Ra des Diinnstglases der Komponente A bzw. der
Komponente C jeweils in einem Bereich von 0,1 nm bis 0,8 nm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,3 nm bis
0,7 nm und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,4 nm bis 0,6 nm. Vorstehend genannte Werte fir die
Oberflachenrauigkeit Ra beziehen sich jeweils auf die Vorderflache und die Riickflache des Diinnstglases der Kompo-
nente A bzw. C eines nicht umgeformten, planen Diinnstglases. Nach einer Umformung gelten vorstehend genannte
Werte jeweils nur fiir diejenige Flache des Diinnstglases, welche nicht mit dem Formkérper in Kontakt gebracht wurde.
In Abhangigkeit vom zur Umformung eingesetzten Formkdrper kdnnen vorstehend genannte Werte auch fiir die Flache
des Dinnstglases gelten, welche mit dem zur Umformung eingesetzten Formkdrper in Kontakt war. Die Oberflachen-
rauigkeit Ra des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C wird vorzugsweise mittels Weilllichtinterfe-
rometrie, vorzugsweise mit dem Gerat NewView 7100 (Firma Zygo Corporation), bestimmt.

[0021] Weist das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C weitere oberflachliche Unebenheiten auf,
so kann die flichenmaRige Analyse der jeweiligen Oberflache weiterhin durch phasenmessende Deflektometrie, vor-
zugsweise mit dem Gerat SpecGage (Firma 3D-Shape GmbH), bestimmt werden.

[0022] Die Transformationstemperatur Tg des Diinnstglases der Komponente A bzw. des Diinnstglases der Kompo-
nente C liegt jeweils bevorzugt in einem Bereich von 400°C bis 800°C, weiter bevorzugt in einem Bereich von 430°C
bis 770°C, besonders bevorzugt in einem Bereich von 490°C bis 740°C und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich
von 530°C bis 730°C. Die Transformationstemperatur Tg des Diinnstglases der Komponente A bzw. C kann jeweils
mittels dynamisch-mechanischer Analyse, bevorzugt mit dem Messgerat DMA 8000 Dynamic Mechanical Analyzer
(Firma Perkin Elmer Inc.), oder mittels dynamischer Differenzkalorimetrie, bevorzugt mit dem Messgerat DSC204CEL
mit Controller TASC414/3A oder CC2001 (jeweils Firma Erich NETZSCH GmbH & Co. Holding KG), bestimmt. Bevorzugt
wird die Transformationstemperatur Tg des Dinnstglases der Komponente A bzw. C jeweils mittels dynamischer Dif-
ferenzkalorimetrie bestimmt.

[0023] Der Ausdehnungskoeffizient des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C liegt jeweils be-
vorzugtin einem Bereichvon 1,8-106K-1bis 9,1-10-K-1, weiter bevorzugt in einem Bereich von 2,1-10-6K-1 bis 8,8-10-6K-1,
besonders bevorzugt in einem Bereich von 2,6-10-6K-1 bis 8,2-10K-1 und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich
von 3,0:10-6K-1 bis 7,4- 10-6K-1, jeweils bezogen auf den Temperaturbereich von 20°C bis 300°C. Der Ausdehnungs-
koeffizient des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C wird bevorzugt jeweils mittels Dilatometrie,
bevorzugt mit dem Messgerat DIL 402 E/7 (Firma Erich NETZSCH GmbH & Co. Holding KG), erfasst.

[0024] Das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C umfasst bevorzugt jeweils keine Farbmittel. Wei-
terhin bevorzugt liegt die Transmission des Diinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C im Wellenlan-
genbereich von 400 nm bis 800 nm jeweils bei > 90%, besonders bevorzugt bei > 92%. Die Transmission des Dunnst-
glases der Komponente A bzw. der Komponente C wird bevorzugt mittels eines UV/VIS Spektralphotometers, bevorzugt
mit dem Messgerat LAMBDA 950 UV/Vis/NIR Spectrophotometer (Firma Perkin Elmer Inc.), bestimmt.

[0025] Das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C weist jeweils bevorzugt einen Brechungsindex
aus einem Bereich von n = 1,490 bis n = 1,950, weiter bevorzugt aus einem Bereich von n = 1,501 bis n = 1,799,
besonders bevorzugt aus einem Bereich von n = 1,510 bis n = 1,755 und ganz besonders bevorzugt aus einem Bereich
von n = 1,521 bis n= 1,747 auf, wobei der Brechungsindex fir die Wellenlange der Natrium-D-Linie angeben ist. Der
Brechungsindex des jeweiligen Dinnstglases der Komponente A bzw. der Komponente C ist bevorzugt an die jeweils
direkt angrenzende Funktionsschicht und/oder die jeweils direkt angrenzende Komponente, vorzugsweise Komponente
B, angepasst. An den jeweiligen Grenzflachen Dinnstglas/ Funktionsschicht, Dinnstglas/ weitere Komponente des
erfindungsgemafen Brillenglases, vorzugsweise Komponente B oder Diinnstglas/ Klebemittel ist der Brechungsindex-
unterschied jeweils bevorzugt kleiner als 0,03, besonders bevorzugt kleiner als 0,01, unabhangig davon, ob es sich um
das Diinnstglas der Komponente A, das Diinnstglas der Komponente C oder das Diinnstglas einer weiteren Komponente
des erfindungsgemaRen Brillenglases handelt. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung weisen samtliche Bestandteile
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des erfindungsgemafen Brillenglases, also das Diinnstglas der Komponente A bzw. C, Komponente B, weitere optionale
Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases, das oder die optional verwendete(n) Klebemittel sowie samtliche
Funktionsschichten, ausgenommen der mehrschichtigen Beschichtungen, wie beispielsweise einer mehrschichtigen
Entspiegelungsschicht oder einer mehrschichtigen Verspiegelungsschicht, welche innerhalb des erfindungsgemalien
Brillenglases, vorzugsweise zwischen den Komponenten A und C angeordnet sind, den gleichen Brechungsindex auf.
Bei dieser Ausfiihrungsform wird unter gleichem Brechungsindex ein Brechungsindexunterschied aus einem Bereich
von 0,005 bis 0,015 toleriert. Der Brechungsindex des Diinnstglases der Komponente A und der Komponente C, der
Komponente B sowie weiterer Komponenten des erfindungsgemafien Brillenglases wird vorzugsweise refraktometrisch
an den jeweiligen Bestandteilen des erfindungsgemaRen Brillenglases separat bestimmt. Als Messgerat kann beispiels-
weise das Gerat Anton Paar Abbemat MW (Firma Anton Paar GmbH) eingesetzt werden.

[0026] Das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C weist jeweils bevorzugt eine Abbezahl aus einem
Bereich von 20 bis 85, weiter bevorzugt aus einem Bereich von 23 bis 74, besonders bevorzugt aus einem Bereich von
29 bis 66 und ganz besonders bevorzugt aus einem Bereich von 33 bis 61 auf. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung
weisen samtliche Bestandteile des erfindungsgemalen Brillenglases, also das Diinnstglas der Komponente A bzw. C,
Komponente B, weitere optionale Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases, das oder die optional verwen-
dete(n) Klebemittel sowie samtliche vorhandenen Funktionsschichten, ausgenommen der mehrschichtigen Beschich-
tungen, wie beispielsweise einer mehrschichtigen Entspiegelungsschicht oder einer mehrschichtigen Verspiegelungs-
schicht, welche innerhalb des erfindungsgemafen Brillenglases, vorzugsweise zwischen den Komponenten A und C
angeordnet sind, die gleiche Abbezahl auf. Bei dieser Ausfiihrungsform wird unter gleicher Abbezahl ein Unterschied
der Abbezahl aus einem Bereich von 0,1 bis 5, bevorzugt aus einem Bereich von 0,1 bis 2,1 toleriert. Je héher der
Brechungsindex samtlicher Bestandteile des erfindungsgemaflen Brillenglases ist, desto groRere Unterschiede der
Abbezahl werden toleriert.

[0027] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C
sowie das organische Material der Komponente B oder das mineralische Glas der Komponente B jeweils bei einem
gegebenen Brechungsindex n eine moglichst hohe Abbezahl auf.

[0028] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C
jeweils eine Transformationstemperatur T aus einem Bereich von 421°C bis 781°C, bevorzugt aus einem Bereich von
501°C bis 766°C, sowie flir den Temperaturbereich von 20°C bis 300°C jeweils einen Ausdehnungskoeffizienten aus
einem Bereich von 2,9-10-6K-1 bis 8,3:10-6K-1, bevorzugt aus einem Bereich von 3,1:-10-6K-1 bis 7,3-10-6K-1, auf. Bei
dieser Ausfiihrungsform kénnen die Transformationstemperatur T und/oder der Ausdehnungskoeffizient des Dinnst-
glases der Komponente A und des Diinnstglases der Komponente C jeweils gleich oder verschieden sein.

[0029] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung weist das Duinnstglas der Komponente A bzw. der Kompo-
nente C jeweils eine mittlere Dicke aus einem Bereich von 17 um bis 190 wm, bevorzugt aus einem Bereich von 24 um
bis 166 wm, sowie eine Transformationstemperatur T aus einem Bereich von 510°C bis 730°C, bevorzugt aus einem
Bereich von 555°C bis 721°C, auf. Bei dieser Ausfiihrungsform kénnen die mittlere Dicke und/oder die Transformati-
onstemperatur Tg des Diinnstglases der Komponente A und des Dinnstglases der Komponente C jeweils gleich oder
verschieden sein.

[0030] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform weisen die Dinnstglaser der Komponenten A bzw. C sowie weitere
optional vorhandene Diinnstglaser des erfindungsgeméafien Brillenglases keine photochromen Eigenschaften auf.
[0031] Dinnstglaser sind beispielsweise kommerziell erhaltlich unter den Bezeichnungen D 263® T eco, D 263® LA
eco, D 263® M, AF 32® eco, SCHOTT AS 87 eco, B 270®i, jeweils Firma Schott AG, Corning Willow Glass oder Corning
Gorilla Glass, jeweils Firma Corning Inc.

Das Duinnstglas der Komponente A oder der Komponente C kann jeweils mit unterschiedlichen Formgebungen, bei-
spielsweise plan oder in einer bestimmten Form vorliegen. Im Zusammenhang mit der Form des Diinnstglases wird
unter "plan” verstanden, dass das Diinnstglas keine makroskopisch sichtbare Biegung oder Krimmung aufweist. Weisen
die Diinnstglaser der Komponenten A und C eine nicht plane Oberflache auf, kann eine gewiinschte Oberflachentopo-
graphie, beispielsweise spharisch oder torisch, durch Verformen eines planen Diinnstglases auf einer entsprechenden
Negativform erreicht werden. Beispielsweise kann das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Komponente C jeweils
in Form einer spharischen Linse mit einem bestimmten Krimmungsradius ausgestaltet sein. Die Form des Diinnstglases
der Komponenten A bzw. C kann identisch oder verschieden voneinander sein. Zur Umformung eines planen Diinnst-
glases kann dieses zunachst, bevorzugt in Form eines Kreises, beispielsweise mittels eines Lasers, ausgeschnitten
werden. Im Randbereich kann dieser ausgeschnittene Diinnstglaskreis anschliefend abgeflammt werden, um eventuell
entstandene Mikrorisse zu versiegeln. Um moglichst wenig Diinnstglasverschnitt zu erzeugen, wird der Ausschnitt des
Dunnstglases so ausgewahlt, dass nach dem Zusammenfiigen der Komponenten A, B und C des erfindungsgemalen
Brillenglases moglichst wenig Diinnstglasiiberschuss entfernt werden muss. Das ausgeschnittene Diinnstglas kann
beispielsweise auf eine zur Umformung geeignete Formschale gelegt, gegebenenfalls mittels einer Halterung befestigt,
und vorzugsweise zusammen mit der Formschale, gegebenenfalls zusammen mit der Halterung, bis zur Transformati-
onstemperatur Tg der Glaskomposition oder bis zu einer Temperatur, welche vorzugsweise maximal 20°C (ber der
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Transformationstemperatur T der Glaskomposition liegt, erwarmt werden. Die Formschale kann beispielsweise konvex
oder konkav ausgeformt sein. Beispielsweise wird das ausgeschnittene Dinnstglas mit Hilfe eines zur Formschale
passenden Gegenstlicks in diese hinein gedriickt oder der Dlnnstglasausschnitt wird unter Anlegen von Vakuum
und/oder einfach mittels Schwerkraft in die Formschale geformt. Bevorzugt ist eine Umformung des Diinnstglases unter
Anlegen von Vakuum in eine Formschale. Das umgeformte Dilinnstglas wird vorzugsweise komplett in oder iber der
Formschale abkiihlen gelassen, bevor es von der Formschale getrennt wird. Die Umformung eines vorzugsweise planen
Ausschnitts eines Diinnstglases erfolgt vorzugsweise in einer Schutzgasatmosphare. Die Formschale kann hierbei als
Negativform der bei der Umformung zu erzielenden Vorderflache oder Riickfliche des Diinnstglases ausgestaltet sein.
Beispielsweise kann die Formschale spharisch, aspharisch rotationssymmetrisch, torisch, atorisch, als symmetrische
Freiformflache oder unsymmetrische Freiformflache ausgeformt sein. Alternativ kann das Diinnstglas in nicht zuge-
schnittener Form, vorzugsweise planer Form, mit Hilfe eines Thermoformprozesses umgeformt werden. In Anwesenheit
weiterer Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases umfassend wenigstens ein Diinnstglas gelten vorstehende
Ausfiihrungen entsprechend.

[0032] DerKrimmungsradius eines Diinnstglases liegt bevorzugtin einem Bereich von 10 mm bis unendlich, bevorzugt
in einem Bereich von 20 mm bis 1600 mm, weiter bevorzugt in einem Bereich von 35 mm bis 1535 mm, weiter bevorzugt
in einem Bereich von 56 mm bis 600 mm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 66 mm bis 481 mm und ganz
besonders bevorzugt in einem Bereich von 75 mm bis 376 mm. Ein Krimmungsradius des Diinnstglases von unendlich
entspricht hierbei einer planen Oberflache. Bei nicht spharischen Oberflachen des Diinnstglases beziehen sich die
vorstehend angegebenen Krimmungsradien jeweils auf eine angenaherte spharische Form.

Die zur Umformung einsetzbare Formschale umfasst vorzugsweise ein Material, welches sich spanend bearbeiten Iasst,
keine Strukturen im umgeformten Dinnstglas hervorruft und dariiber hinaus mit dem Diinnstglas keine untrennbare
Verbindung eingeht. Die Formschale kann beispielsweise aus Graphit, einer Metall(legierung) oder einer Keramik, wie
beispielsweise in WO 2006/050891 A2 beschrieben, bestehen. Die Formschale kann weiterhin oberflachenmodifiziert
sein, so dass eine Anhaftung des Diinnstglases weiter minimiert wird.

[0033] Die Vorderflache des Dinnstglases Vp, der Komponente A ist diejenige Flache des Dunnstglases, welche
sich im erfindungsgemafien Brillenglas objektseitig befindet. Die Vorderflache des Diinnstglases Vpc der Komponente
C ist diejenige Flache des Dinnstglases, welche sich im erfindungsgemaRen Brillenglas objektseitig in Richtung der
Komponente B bzw. in Richtung einer weiter objektseitig angeordneten Komponente des erfindungsgeméafien Brillen-
glases befindet. Die Ruckflache des Dlinnstglases Ry, der Komponente A ist diejenige Flache des Dinnstglases, welche
im erfindungsgemaRen Brillenglas augenseitig in Richtung der Komponente B bzw. in Richtung einer weiter augenseitig
angeordneten Komponente des erfindungsgemafen Brillenglases angeordnet ist. Die Rickflache des Diinnstglases
Rpc der Komponente C ist diejenige Flache des Dinnstglases, welche sich im erfindungsgeméaRen Brillenglas augen-
seitig befindet. Sofern mehr als eine der Komponenten A, B und/oder C im erfindungsgemafen Brillenglas zugegen ist,
ist deren Vorderflache jeweils als diejenige Flache definiert, welche objektseitig angeordnet ist. Die Rickflache ist dann
entsprechend diejenige Flache der jeweiligen Komponente, welche sich im erfindungsgemaRen Brillenglas augenseitig
befindet.

[0034] Unter Funktionsschichtisteine Schichtzu verstehen, welche dem Brillenglas bestimmte Eigenschaften verleiht.
Eine Funktionsschicht kann beispielsweise eine Hartlackschicht, eine Entspiegelungsschicht, eine elektrisch leitfahige
oder halbleitende Schicht, eine Verspiegelungsschicht, eine farbgebende Schicht, eine polarisierende Schicht, eine
Antibeschlagsschicht oder eine Clean-Coat-Schicht sein.

[0035] Das Diinnstglas der Komponente A umfasst bevorzugt auf der Vorderflache des Diinnstglases Vp, wenigstens
eine Funktionsschicht Fy,,. Die Funktionsschicht Fy,, kann beispielsweise wenigstens eine Entspiegelungsschicht, we-
nigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht, wenigstens eine Antibeschlagsschicht und/oder wenigstens
eine Clean-Coat-Schicht umfassen. Bevorzugt umfasst die Funktionsschicht Fy,4, wenigstens eine Entspiegelungs-
schicht, besonders bevorzugt wenigstens eine Entspiegelungsschicht und wenigstens eine Clean-Coat-Schicht, wobei
in letzterem Fall die Clean-Coat-Schicht die objektseitig dulRerste Schicht des erfindungsgemaRen Brillenglases ist.
[0036] Das Diinnstglas der Komponente C umfasst bevorzugt auf der Ruckflache des Dinnstglases Ry wenigstens
eine Funktionsschicht Fr.. Die Funktionsschicht Fr kann wie die Funktionsschicht Fy,, beispielsweise eine Entspie-
gelungsschicht, wenigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht, wenigstens eine Antibeschlagsschicht
und/oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht umfassen. Bevorzugt umfasst die Funktionsschicht Fr wenigstens eine
Entspiegelungsschicht, besonders bevorzugt eine Entspiegelungsschicht und eine Clean-Coat-Schicht, wobei in letz-
terem Fall die Clean-Coat-Schicht die augenseitig aulRerste Schicht des erfindungsgemaRen Brillenglases ist.

[0037] Die wenigstens eine Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache Vp, des Dinnstglases der Komponente A und die
wenigstens eine Funktionsschicht Fx der Rickflache Rp des Dinnstglases der Komponente C kénnen identisch oder
verschieden voneinander sein. Bevorzugt sind die wenigstens eine Funktionsschicht Fy,, und die wenigstens eine Funk-
tionsschicht Fr identisch.

[0038] Die Begriffe "Schicht" und "Beschichtung" werden im Rahmen dieser Erfindung austauschbar verwendet.
[0039] Umfasstdie Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A wenigstens eine
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Entspiegelungsschicht, so umfasst diese bevorzugt alternierende diskrete Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metall-
oxidhydratschichten aus oder mit Aluminium, Silizium, Zirkonium, Titan, Yttrium, Tantal, Neodym, Lanthan, Niob und/oder
Praseodym. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Entspiegelungsschicht wenigstens eine Metalloxid-,
Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium, wobei bevorzugt wenigstens eine Siliziumoxid-,
Siliziumhydroxid- und/oder Siliziumoxidhydratschicht objektseitig die auRenliegende Schicht der auf dem Dunnstglas
der Komponente A vorliegenden Entspiegelungsschicht darstellt.

[0040] Umfasst die Funktionsschicht Fg der Riickflache Rp des Dlnnstglases der Komponente C wenigstens eine
Entspiegelungsschicht, so umfasst diese bevorzugt alternierende diskrete Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metall-
oxidhydratschichten aus oder mit Aluminium, Silizium, Zirkonium, Titan, Yttrium, Tantal, Neodym, Lanthan, Niob und/oder
Praseodym. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Entspiegelungsschicht wenigstens eine Metalloxid-,
Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium, wobei bevorzugt wenigstens eine Siliziumoxid-,
Siliziumhydroxid- und/oder Siliziumoxidhydratschicht augenseitig die auRenliegende Schicht der auf der Komponente
C vorliegenden Entspiegelungsschicht darstellt.

[0041] Beieiner weiteren Ausfihrungsform der Erfindung weist die wenigstens eine Entspiegelungsschicht des erfin-
dungsgemalien Brillenglases eine Gesamtschichtdicke aus einem Bereich von 97 nm bis 2000 nm, bevorzugt aus einem
Bereich von 112 nm bis 1600 nm, weiter bevorzugt aus einem Bereich von 121 nm bis 1110 nm, besonders bevorzugt
aus einem Bereich von 132 nm bis 760 nm und ganz besonders bevorzugt aus einem Bereich von 139 nm bis 496 nm
auf. Die Entspiegelungsschicht umfasst hierbei bevorzugt eine Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydrat-
schicht aus oder mit Silizium, welche bevorzugt die duerste Schicht der Entspiegelungsschicht ausbildet. Unter du-
Rerster Schicht wird in diesem Zusammenhang diejenige Schicht der Entspiegelungsschicht verstanden, welche sich
im erfindungsgemafen Brillenglas am weitesten augenseitig bzw. am weitesten objektseitig befindet.

[0042] Beieiner weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Entspiegelungsschicht des erfindungsgemaiien
Brillenglases ausgehend von der Vorderflache Vp, des Dinnstglases der Komponente A bzw. ausgehend von der
Rickflache Ry des Dinnstglases der Komponente C jeweils folgende Schichtenfolge:

a) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Titan,
b) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium,
c) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Titan,
d) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium,
e) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Titan,
f) Metalloxid, Metallhydroxid und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium.

[0043] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die wenigstens eine Entspieglungsschicht des er-
findungsgemafRen Brillenglases die in EP 2437 084 A1, in den Figuren 3und 5, jeweils die zwischen der superhydrohoben
Schichtund der Hartlackschicht aufgezeigte Schichtenfolge und Schichtdicke. Bevorzugtistim Rahmen dieser Erfindung
die dort jeweils an die Hartlackschicht angrenzende Schicht augenseitig und die jeweils an die superhydrophobe Schicht
angrenzende Schicht objektseitig im erfindungsgemafen Brillenglas auf der Vorderflache bzw. die dort jeweils an die
Hartlackschicht angrenzende Schicht objektseitig und die jeweils an die superhydrophobe Schicht angrenzende Schicht
augenseitig im erfindungsgemafen Brillenglas auf der Riickfliche angeordnet.

[0044] Die Herstellung der wenigstens einen Entspiegelungsschicht des erfindungsgemafRen Brillenglases erfolgt
vorzugsweise mittels PVD-Verfahren.

[0045] Umfasst die Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A und/oder die
Funktionsschicht Frc der Ruckflaiche Rpc des Dinnstglases der Komponente C jeweils wenigstens eine elektrisch
leitfahige oder halbleitende Schicht, kann diese beispielsweise eine Schicht aus oder mit Indium-Zinn-Oxid (((In,O03)y o
(SnOy)g 1; ITO), Fluor-Zinn-Oxid (SnO,:F; FTO), Aluminium-Zink-Oxid (ZnO:Al; AZO) und/oder Antimon-Zinn-Oxid
(Sn0O,:Sb; ATO) umfassen. Bevorzugt umfasst die elektrisch leitfdhige oder halbleitende Schicht eine Schicht aus oder
mitITO bzw. aus oder mit FTO. Eine objektseitig oder augenseitig als aulerste Funktionsschicht des erfindungsgemafien
Brillenglases angeordnete elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht vermindert oder vermeidet die statische Auf-
ladung des erfindungsgemafen Brillenglases. Dies wiederum erleichtert die Reinigung des erfindungsgeméafien Brillen-
glases. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann die elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht eine Schicht
der Entspiegelungsschicht sein.

[0046] Umfasst die Funktionsschicht Fy, der Vorderflache Vp, des Dlnnstglases der Komponente A und/oder die
Funktionsschicht Fg der Rickflache Rp, des Dinnstglases der Komponente C jeweils wenigstens eine Antibeschlags-
schicht, umfasst diese bevorzugt ein Silanderivat gemal EP 2 664 659 A1, besonders bevorzugt gemal Anspruch 4
der EP 2664 659 A1. Alternativ kann die Antibeschlagsschichtauch gemaR demin DE 10 2015 209 794 A1 beschriebenen
Verfahren, insbesondere gemaR des in Anspruch 1 der DE 10 2015 209 794 A1 beschriebenen Verfahrens, hergestellt
werden. Die Antibeschlagsschicht kann direkt auf die Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A oder auf
einer auf der Vorderflache Vp, vorhandenen Entspiegelungsschicht aufgebracht werden. Wird die Antibeschlagsschicht
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auf einer Entspiegelungsschicht der Komponente A aufgebracht, umfasst die objektseitig auRenliegende Schicht der
Entspiegelungsschicht bevorzugt eine Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Sili-
zium. Die Antibeschlagsschicht kann direkt auf die Ruickfliche Rp¢ des Dlnnstglases der Komponente C oder auf einer
auf der Ruckflache Rpc vorhandenen Entspiegelungsschicht aufgebracht werden. Wird die Antibeschlagsschicht auf
einer Entspiegelungsschicht der Komponente C aufgebracht, umfasst die augenseitig auenliegende Schicht der Ent-
spiegelungsschicht bevorzugt eine Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydratschicht aus oder mit Silizium.
[0047] Umfasst die Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A und/oder die
Funktionsschicht Fr¢ der Rickflache Ry des Diinnstglases der Komponente C jeweils wenigstens eine Clean-Coat-
Schicht, umfasst diese vorzugsweise ein Material mit oleophoben und hydrophoben Eigenschaften, wie beispielsweise
in EP 1 392 613 A1 offenbart, auf dem Wasser einen Kontaktwinkel von mehr als 90°, bevorzugt von mehr als 100° und
besonders bevorzugt mehr als 110° einnimmt. Die Clean-Coat-Schicht umfasst bevorzugt eine fluororganische Schicht
mit kovalenter Anbindung an das Substrat gemaly DE 198 48 591 A1, Anspruch 1, oder eine Schicht auf Basis von
Perfluorpolyethern.

[0048] Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Vorderflache Vp, des Dlnnstglases der Komponente A aus-
gehend von der Vorderflache Vp, in Richtung des Objekts bzw. die Riickflache Rp des Diinnstglases der Komponente
C ausgehend von der Ruckflache Rp¢ jeweils mit folgenden Funktionsschichten Fy 5 bzw. Fr¢ belegt:

a) optional wenigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht,
b) wenigstens eine Entspiegelungsschicht,
c) wenigstens eine Antibeschlagsschicht oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht.

Beidieser Ausfiihrungsform kann die optional vorhandene wenigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht
auch als Bestandteil der wenigstens einen Entspiegelungsschicht vorliegen, d.h. wenigstens eine der zur Entspiege-
lungsschicht gehérenden Schichten kann auf der Vorderflache Vp, des Dlnnstglases der Komponente A vorliegen,
objektseitig gefolgt von der elektrisch leitfahigen oder halbleitenden Schicht, den restlichen zur Entspiegelungsschicht
gehorenden Schichten sowie weiter objektseitig gefolgt von der Antibeschlagsschicht oder der Clean-Coat-Schicht.
Entsprechendes gilt augenseitig auf der Rlckflache Rp des Diinnstglases der Komponente C.

[0049] Das Dinnstglas der Komponente A umfasst bevorzugt auf der Riickflache des Diinnstglases Rpa, d.h. der
Flache des Diinnstglases, welche im erfindungsgeméafien Brillenglas in Richtung der Komponente B bzw. in Richtung
einer weiter objektseitig angeordneten Komponente des erfindungsgemaRen Brillenglases gerichtet ist, wenigstens eine
Funktionsschicht Fg. Die Funktionsschicht Fg, kann beispielsweise wenigstens eine farbgebende Schicht, wenigstens
eine photochrome Schicht, wenigstens eine polarisierende Schicht und/oder wenigstens eine Verspiegelungsschicht
umfassen.

[0050] Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung kann die wenigstens eine Funktionsschicht Fgr der wenigstens einen
Funktionsschicht Fyg entsprechen, wobei in Anwesenheit mehrerer Funktionsschichten Fr bzw. F\g die bevorzugte
Schichtenfolge zwischen den Komponenten A und B des erfindungsgemafen Brillenglases beachtet werden muss.
[0051] Umfasst die Funktionsschicht Fra der Riickflache Rpp des Diinnstglases der Komponente A wenigstens eine
farbgebende Schicht, umfasst diese bevorzugt eine farbbare Schicht gemal US 4,355,135 A, insbesondere geman
Anspruch 1 der US 4,355,135 A, gemaR US 4,294,950 A, insbesondere gemal einem der Anspriiche 1 oder 6 der US
4,294,950 A oder gemal US 4,211,823 A, insbesondere gemal einem der Anspriiche 1 oder 2 der US 4,211,823 A.
Besonders bevorzugt umfasst die farbgebende Schicht eine farbbare Schichtgemal US 4,355,135 A. Das zur Einfarbung
einsetzbare Farbmittel kann beispielsweise aus der Gruppe bestehend aus C.I. Disperse Yellow 5, C.I. Disperse Yellow
13, C.I. Disperse Yellow 33, C.I. Disperse Yellow 42, C.I. Disperse Yellow 51, C.I. Disperse Yellow 54, C.I. Disperse
Yellow 64, C.I. Disperse Yellow 71, C.l. Disperse Yellow 86, C.I. Disperse Yellow 114, C.I. Disperse Yellow 201, C.I.
Disperse Yellow 211, C.I. Disperse Orange 30, C.l. Disperse Orange 73, C.I. Disperse Red 4, C.I. Disperse Red 11,
C.l. Disperse Red 15, C.I. Disperse Red 55, C.I. Disperse Red 58, C.l. Disperse Red 60, C.l. Disperse Red 73, C.I.
Disperse Red 86, C.I. Disperse Red 91, C.I. Disperse Red 92, C.l. Disperse Red 127, C.I. Disperse Red 152, C.I.
Disperse Red 189, C.I. Disperse Red 229, C.I. Disperse Red 279, C.I. Disperse Red 302, C.I. Disperse Red 302:1, C.I.
Disperse Red 323, C.I. Disperse Blue 27, C.I. Disperse Blue 54, C.I. Disperse Blue 56, C.l. Disperse Blue 73, C.I.
Disperse Blue 280, C.I. Disperse Violet 26, C.I. Disperse Violet 33, C.l. Solvent Yellow 179, C.I. Solvent Violet 36, C.I.
Pigment Blue 15, C.l. Pigment Blue 80, C.I. Pigment Green 7, C.l. Pigment Orange 36, C.I. Pigment Orange 36, C.I.
Pigment Yellow 13, C.l. Pigment Violet 23, C.I. Pigment Violet 37, C.l. Pigment Black 1, C.l. Pigment Black 6 und C.I.
Pigment Black 7 ausgewahlt sein.

Alternativ hierzu kann die farbgebende Schicht auch mittels einer Farbmittel umfassenden Drucktinte, insbesondere
3D-Drucktinte, aufgebracht werden.

[0052] Umfasstdie Funktionsschicht Fg, wenigstens eine photochrome Schicht, umfasst diese bevorzugt eine Schicht
gemal US 2006/0269741 A1, insbesondere gemal US 2006/0269741 A1, Anspruch 6, oder eine Schicht gemal US
2004/0220292 A1, insbesondere gemafd US 2004/0220292 A1, Anspruch 1. Die photochrome Schicht weist bevorzugt
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eine mittlere Dicke aus einem Bereich von 5 pm bis 200 wm, weiter bevorzugt aus einem Bereich von 9 pum bis 166
wm, besonders bevorzugt aus einem Bereich von 17 pum bis 121 wm und ganz besonders bevorzugt aus einem Bereich
von 21 um bis 81 pum auf.

[0053] Umfasst die Funktionsschicht Fra wenigstens eine polarisierende Schicht, umfasst diese vorzugsweise ent-
weder eine Polarisationsfolie oder eine Schicht mit polarisierenden Eigenschaften. Als Polarisationsfolie kann eine Folie
aus beispielsweise Polyvinylalkohol oder Polyethylenterephthalat eingesetzt werden, welche dichroitische Farbmittel
umfasst. Die Polarisationsfolie kann einen einschichtigen oder mehrschichtigen Folienaufbau aufweisen. Bei einer Aus-
fuhrungsform der Erfindung kann die Polarisationsfolie einen mehrschichtigen Aufbau aufweisen, welcher wenigstens
eine Folienschicht mit dichroitischen Farbmitteln, wenigstens eine stabilisierende Folienschicht und wenigstens eine
Folienschicht mit dichroitischen Farbmitteln oder ohne dichroitische Farbmittel umfasst. Die dichroitische Farbmittel
umfassende Folienschicht kann bei dieser Ausfiihrungsform ebenso wie die Folienschicht ohne dichroitische Farbmittel
jeweils beispielsweise eine Folienschicht aus Polyvinylalkohol, Polyvinylformal, Polyvinylbutyral oder Polyvinylacetat
umfassen. Alternativ zu dichroitischen Farbmitteln, wie beispielsweise C.I. Direct Blue 67, C.I. Direct Blue 90, C.I. Direct
Blue 200, C.I. Direct Green 59, C.l. Direct Violet 48, C.I. Direct Red 39, C.I. Direct Red 81, C.l. Direct Red 83, C.I. Direct
Red 89, C.I. Direct Orange 39, C.I. Direct Orange 72, C.I. Direct Yellow 34, C.I. Direct Green 26, C.I. Direct Green 27,
C.l. Direct Green 28, C.I. Direct Green 51 und/oder C.I. Direct Black 170 kann auch lod eingesetzt werden. Die stabili-
sierende Folienschicht kann bei dieser Ausfiihrungsform beispielsweise Polyethylenterephthalat, Polymethacrylat, Po-
lymethylmethacrylat, Polycarbonat, Celluloseacetatbutyrat und/oder Triacetylcellulose umfassen. Bei einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung kann die Polarisationsfolie passgenau zur Rickflache des Diinnstglases der Kompo-
nente A vorgeformt vorliegen. Bevorzugt wird die Polarisationsfolie unter Anlegen von Vakuum unter Zuhilfenahme einer
Metallform vorgeformt.

[0054] Eine Schicht mit polarisierenden Eigenschaften ist beispielsweise in EP 1 965 235 A1, EP 0 217 502 A1, EP
1 674 898 A1, US 2006/0066947 A1, WO 2005/050265 A1, WO 2009/029198 A1, WO 2009/156784 A1 oder WO
2015/160612 A1 offenbart. In vorstehend genannten Anmeldungen ist die Schicht mit polarisierenden Eigenschaften
jeweils Bestandteil einer dort beschriebenen Schichtenfolge. Im Rahmen dieser Erfindung wird vorzugsweise nur die in
den genannten Anmeldungen beschriebene Schicht mit polarisierenden Eigenschaften als polarisierende Schicht ein-
gesetzt. Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung kann das Dinnstglas der Komponente A beispielsweise mittels einer
Formschale umgeformt werden, welche auf derjenigen Oberflache des Diinnstglases, welche wahrend des Umform-
vorgangs mit der Oberflache der Formschale in Kontakt gekommen ist, eine regelmafige, vorzugsweise lineare Ober-
flachenstrukturierung hinterlasst. Diese Oberflachenstrukturierung kann dahingehend ausgenutzt werden, dass die zur
Herstellung der Schicht mit polarisierenden Eigenschaften einsetzbaren dichroitischen Farbmittel diese Oberflachen-
strukturierung ausfiillen und somit im Unterschied zu vorstehend zitierten Anmeldung der dort notwendige Schritt der
Mikrorissbildung bzw. die zur Oberflachenstrukturierung notwendige Beschichtung nicht mehr notwendig ist. Bei einer
bevorzugten Ausflihrungsform umfasst die Funktionsschicht Frp als polarisierende Schicht eine Polarisationsfolie, vor-
zugsweise eine Polarisationsfolie mit einem mehrschichtigen Folienaufbau.

[0055] Umfasst die Funktionsschicht Fg, wenigstens eine Verspiegelungsschicht, umfasst diese vorzugsweise alter-
nierende dielektrische Schichten im Sinne eines Bragg-Spiegels und/oder wenigstens eine semitransparente Metall-
schicht. Bei der Verspiegelungsschicht handelt es sich bevorzugt um eine semitransparente Metallschicht. Die wenigs-
tens eine semitransparente Metallschicht kann beispielsweise eine Aluminiumschicht, Chromschicht, Goldschicht
und/oder eine Silberschicht umfassen. Die Schichtdicke der semitransparenten Metallschicht liegt bevorzugt in einem
Bereich von 4 nm bis 48 nm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 8 nm bis 41 nm und ganz besonders bevorzugt
in einem Bereich von 17 nm bis 33 nm. Die wenigstens eine semitransparente Metallschicht wird vorzugsweise mittels
eines PVD-Verfahrens auf die Riickfliche des Diinnstglases Rp, der Komponente A aufgebracht.

[0056] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Ruckflache des Dlnnstglases Rp, der Komponente A
eine Verspiegelungsschicht als Funktionsschicht Fg, und die Vorderflache des Diinnstglases Vp, der Komponente A
keine Entspiegelungsschicht. Bei dieser Ausfiihrungsform kann das erfindungsgemafie Brillenglas auf der Riickflache
des Dinnstglases Rpc der Komponente C bzw. augenseitig an die Funktionsschicht Fc der Komponente C angrenzend
eine Entspiegelungsschicht umfassen. Auf diese Weise kann sichergestellt werden, dass weniger stérende Reflexe von
der augenseitigen Ruckflache des erfindungsgemaRen Brillenglases in das Auge gelangen. Alternativ kann das erfin-
dungsgemale Brillenglas auf der Riickflache des Dlinnstglases Rpc der Komponente C bzw. augenseitig an die Funk-
tionsschicht F der Komponente C angrenzend eine Entspiegelungsschicht und eine Clean-Coat-Schicht umfassen,
wobei die Clean-Coat-Schicht die augenseitig nachstliegende Schicht darstellt.

[0057] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Riickflache des Dunnstglases Rp, der Kom-
ponente A eine Verspiegelungsschicht als Funktionsschicht Fr 4 und die Vorderflache des Dinnstglases Vp, der Kom-
ponente A eine Clean-Coat-Schicht. Bei dieser Ausfiihrungsform kann das erfindungsgemafe Brillenglas auf der Riick-
flache des Duinnstglases Rpc der Komponente C bzw. augenseitig an die Funktionsschicht Fc der Komponente C
angrenzend eine Entspiegelungsschicht oder eine Entspiegelungsschichtund eine Clean-Coat-Schicht umfassen, wobei
in letzterem Fall die Clean-Coat-Schicht die augenseitig duf3erste Schicht ist.
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[0058] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Rickflache des Dinnstglases Rp, der
Komponente A genau einen Typ einer Funktionsschicht Fg 5, wobei die Funktionsschicht Fr 5 aus der Gruppe, bestehend
aus farbgebender Schicht, photochromer Schicht, polarisierender Schicht und Verspiegelungsschicht, ausgewahlt sein
kann.

[0059] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Rickflache des Dinnstglases Rp, der Kompo-
nente A mehrere Typen einer Funktionsschicht Fg,, wobei die Funktionsschicht Fr, aus der Gruppe, bestehend aus
farbgebender Schicht, photochromer Schicht, polarisierender Schicht und Verspiegelungsschicht, ausgewahlt sein kann.
Bei dieser Ausfiihrungsform ist es bevorzugt, wenn im erfindungsgemafen Brillenglas, ausgehend von der objektseitigen
Vorderflache zur gegeniiberliegenden augenseitigen Riickflache, eine der nachstehenden Kombinationen der Funkti-
onsschicht Fg, in der angegebenen Reihenfolge zwischen den Komponenten A und B vorliegen:

Komponente A / photochrome Schicht / polarisierende Schicht / farbgebende Schicht / Komponente B,
Komponente A / photochrome Schicht / farbgebende Schicht / polarisierende Schicht / Komponente B,
Komponente A / photochrome Schicht / polarisierende Schicht / Verspiegelungsschicht / Komponente B,
Komponente A / photochrome Schicht / Verspiegelungsschicht / polarisierende Schicht / Komponente B,
Komponente A / photochrome Schicht / Verspiegelungsschicht / Komponente B,

Komponente A/ Verspiegelungsschicht / polarisierende Schicht / farbgebende Schicht / Komponente B,
Komponente A / polarisierende Schicht / farbgebende Schicht / Komponente B,

Komponente A/ Verspiegelungsschicht / polarisierende Schicht / Komponente B oder

Komponente A / Verspiegelungsschicht / farbgebende Schicht / Komponente B.

[0060] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst das erfindungsgemaRe Brillenglas die Komponenten A, B
und C, wobei das Diinnstglas der Komponente A auf der Rickflache des Diinnstglases Ry, keine Funktionsschicht Fg o
aufweist. In diesem Fall kdnnen keine Schichten zwischen den Komponenten A und B im erfindungsgeméafien Brillenglas
angeordnet sein und somitdie Komponenten A und B direkt stoffschliissig und/oder formschliissig miteinander verbunden
sein. Alternativ hierzu kann es sich bei der Komponente B um ein Brillenglas-Halbfertigprodukt handeln, dessen Vor-
derflache mit wenigstens einer Funktionsschicht Fyg beschichtet ist, wobei die objektseitig duBerste Funktionsschicht
Fyg der Komponente B dann stoffschliissig und/oder formschlissig mit der Riickflache des Diinnstglases Rp verbindbar
ist.

[0061] Werden die einzelnen Komponenten getrennt voneinander prozessiert und vorbereitet, so kann im Vorhinein
entschieden werden, welche Art von Schicht bevorzugt auf A, B oder C aufgebracht wird, um optimale Prozessbedin-
gungen zu gewahrleisten. So kann zum Beispiel die Komponente A und / oder C, sofern C ein Dinnstglas ist, mit den
Bedampfungsparametern im PVD-Prozess fiir die Antireflexbeschichtung auf Mineralglasern bearbeitet werden. Diese
Parameter, die typischerweise die Anwendung von Temperaturen von grof3er 200°C bis 800°C, wie beispielsweise in
der WO 98/45113 A1 oder der DE 10 2007 025 151 A beschrieben, umfassen, sind nicht mit den polymeren Materialien
der Komponente B vertraglich, so dass das erfindungsgemale Brillenglas, dass die Komponenten A, B und C umfasst,
nicht auf diesem Weg bearbeitet werden kann.

[0062] Im Rahmen dieser Erfindung werden unter "stoffschliissigen Verbindungen" Verbindungen verstanden, welche
die jeweiligen Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases, vorzugsweise die Komponenten A und B bzw. die
Komponenten B und C bzw. die Komponenten A und C zusammenhalten. Die Verbindung der einzelnen Komponenten
kann hierbei direkt erfolgen, d.h. keine der beiden zu verbindenden Komponenten weist an derjenigen Oberflache,
welche mit der anderen Komponente verbunden werden soll eine Funktionsschicht auf. Alternativ kann wenigstens eine
der Komponenten mit wenigstens einer Funktionsschicht belegt sein. In letzterem Fall erfolgt die stoffschllissige Ver-
bindung iber die jeweils dufRerste Funktionsschicht, welche der Oberflache der anzubindenden Komponente bzw. deren
aulBerster Funktionsschicht zugewandt ist.

Im Rahmen dieser Erfindung werden unter "formschlissigen Verbindungen" Verbindungen verstanden, bei denen die
einzelnen Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases, vorzugsweise die Komponenten A und B bzw. die Kom-
ponenten B und C bzw. die Komponenten A und C, passgenau zusammengefiigt werden kdnnen. Zwischen den Kom-
ponenten A und C angeordnete Funktionsschichten weisen in der Regel die gleiche Oberflachentopographie wie die
jeweils darunter liegende Oberflache auf, so dass funktionsbeschichtete Komponenten formschliissig verbindbar sind.
Geringfligige Abweichungen in der Oberflachentopographie der beiden zusammenzufiigenden Oberflaichen kénnen
beispielsweise mittels eines Klebemittels verfiillt werden. Um die einzelnen Komponenten des erfindungsgemafen
Brillenglases formschliissig miteinander verbinden zu kénnen, sollten die Krimmungsradien der jeweils miteinander zu
verbindenden Komponenten bevorzugt weniger als 1 mm, weiter bevorzugt in einem Bereich von 0,03 mm bis < 0,8
mm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,04 mm bis < 0,7 mm und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich
von 0,05 mm bis < 0,6 mm voneinander abweichen. Sowohl stoffschliissige als auch formschliissige Verbindungen
kénnen beispielsweise durch Warmebeaufschlagung und/oder durch Ansprengen und/oder mittels eines Klebemittels
erreicht werden. Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung umfasst das Diinnstglas der Komponente A auf der Vorder-
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flache des Dunnstglases Vp, keine Funktionsschicht Fy,.

[0063] Beieiner weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst das Diinnstglas der Komponente A auf der Vorder-
flache des Dunnstglases Vpp wenigstens eine Funktionsschicht Fy, und auf der Riickflache des Diinnstglases Rpa
keine Funktionsschicht Fg. Bei dieser Ausfuhrungsform handelt es sich bei der wenigstens einen Funktionsschicht Fy/p
bevorzugt um eine Entspiegelungsschicht oder um eine Entspiegelungsschicht sowie eine Clean-Coat-Schicht, wobei
in letzterem Fall die Clean-Coat-Schicht die objektseitig aulRenliegende Schicht ist.

[0064] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Diinnstglas der Komponente A auf der Vorderflache des
Dulnnstglases Vp, Wenigstens eine Funktionsschicht Fy 5 und auf der Ruckflache des Diinnstglases Rp, wenigstens
eine Funktionsschicht Fr,. Bei dieser Ausflihrungsform umfasst die Funktionsschicht Fy,4 bevorzugt eine Entspiege-
lungsschicht und die Funktionsschicht Fg, bevorzugt eine photochrome Schicht.

[0065] Die Beschichtung des Diinnstglases der Komponente A mit wenigstens einer Funktionsschicht Fy,, auf der
Vorderflache des Diinnstglases Vp, kann entweder vor dem Zusammenbringen der Komponente A mit den restlichen
Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases, vorzugsweise der Komponente B bzw. den Komponenten B und
C, oder danach erfolgen. Bevorzugt wird die Vorderflache des Dunnstglases Vp, des erfindungsgeméafien Brillenglases,
d.h. des Brillenglases umfassend vorzugsweise wenigstens die Komponenten A, B und C, mit wenigstens einer Funk-
tionsschicht Fy/ beschichtet.

[0066] Die Beschichtung der Vorderflache und/oder der Ruckflache des Dunnstglases der Komponente A kann in
Abhangigkeit von der jeweils aufzubringenden Beschichtung vor oder nach der gegebenenfalls gewiinschten Umformung
des Dunnstglases erfolgen. Bevorzugt werden organische Schichten, wie beispielsweise eine photochrome Schicht
oder eine Antibeschlagschicht, oder eine Polarisationsfolie nach der Umformung des Diinnstglases aufgebracht, wahrend
anorganische Schichten, wie beispielsweise eine Entspiegelungsschicht oder eine Verspiegelungsschicht, vor oder nach
der Umformung des Diinnstglases aufgebracht werden kdnnen. Bevorzugt werden anorganische Funktionsschichten
Fya und/oder Fg, nach der Umformung des Diinnstglases der Komponente A auf dieses aufgebracht. Vorstehende
Ausfiihrungen gelten entsprechend fiir das optional vorhandene Diinnstglas der Komponente C.

[0067] Das Dunnstglas der Komponente C kann auf der Vorderflache des Dlnnstglases Vpc wenigstens eine Funk-
tionsschicht Fy,c umfassen. Die Funktionsschicht Fy,c kann beispielsweise eine farbgebende Schicht umfassen. Wei-
terhin umfasst das Dilinnstglas der Komponente C auf der Riickfliche des Dlnnstglases Rpc bevorzugt wenigstens
eine Funktionsschicht Frc. Bei der Funktionsschicht Fgc kann es sich um wenigstens eine Entspiegelungsschicht,
wenigstens eine Antibeschlagsschicht oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht handeln. Bevorzugt umfasst die Funk-
tionsschicht Frc wenigstens eine Entspiegelungsschicht und wenigstens eine Clean-Coat-Schicht, wobei die Clean-
Coat-Schicht die auRerste augenseitige Schicht des erfindungsgemafien Brillenglases ist. Vorstehende Schichten wur-
den bereits im Zusammenhang mit dem Duinnstglas der Komponente A detailliert beschrieben.

[0068] Die Beschichtung der Vorderflache und/oder der Rickflache des Dinnstglases der Komponente A bzw. der
Komponente C kann jeweils mittels eines PVD-Verfahrens und/oder eines Schleuderbeschichtungsverfahrens erfolgen.
Die anschlieende Aushartung der im Schleuderbeschichtungsverfahren erhaltenen Beschichtung kann entweder ther-
misch oder strahlungshartend erfolgen. Bevorzugt erfolgt die Aushartung dieser Beschichtung strahlungshartend.
[0069] Umfassen die erfindungsgemafien Brillenglaser aneinandergrenzende Funktionsschichten, ist es flir den Fach-
mann selbstverstandlich, dass diese zueinander kompatibel sein missen, um beispielsweise eine Separation des er-
findungsgemafRen Brillenglases zu unterbinden.

[0070] Die Komponente C des erfindungsgemalfen Brillenglases kann zusatzlich oder alternativ zu einem Dinnstglas
wenigstens eine Funktionsschicht F umfassen. In Abwesenheit eines Diinnstglases ist die Funktionsschicht F der
Komponente C bevorzugt aus der Gruppe bestehend aus wenigstens einer Hartlackschicht, vorzugsweise einer Zu-
sammensetzung fiir die Herstellung einer Beschichtung mit hoher Haftfestigkeit und hoher Kratzbestandigkeit, wie bei-
spielsweise in EP 2 578 649 A1, insbesondere in EP 2 578 649 A1, Anspruch 1, beschrieben, wenigstens einer Ent-
spieglungsschicht, wenigstens einer Antibeschlagsschicht, wenigstens einer Clean-Coat-Schicht und wenigstens einer
elektrisch leitfahigen oder halbleitenden Schicht, ausgewahlt. Ausgehend von der Riickflache Rg des fertigen Brillen-
glases der Komponente B ist in Anwesenheit mehrerer Funktionsschichten Fc die Beschichtungsreihenfolge in Richtung
Auge wie folgt:

a) optional wenigstens einer elektrisch leitfahigen oder halbleitenden Schicht,
b) wenigstens eine Entspiegelungsschicht,
c) wenigstens eine Antibeschlagsschicht oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht.

Die optional als Funktionsschicht Fc vorhandene elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht kann hierbei ein Be-
standteil der Entspiegelungsschicht sein.

[0071] Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung umfassen die erfindungsgemafen Brillenglaser keine Komponente
B, sondern nur die Komponenten A und C. Bei dieser Ausfilhrungsform umfassen die erfindungsgemafen Brillenglaser
als Komponente A und C bevorzugt jeweils ein Diinnstglas, wobei das Diinnstglas der Komponente A und das Diinnstglas
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der Komponente C in Bezug auf die Glaskomposition und die Form vorzugsweise identisch ist. Die Vorderflache des
Duinnstglases Vp, der Komponente A ist auch bei dieser Ausflihrungsform bevorzugt mit wenigstens einer Funktions-
schicht Fy5, die Riickflache des Diinnstglases Rp, der Komponente A optional mit wenigstens einer Funktionsschicht
Fra beschichtet. Die Vorderflache des Diinnstglases Vpc der Komponente C ist optional mit wenigstens einer Funkti-
onsschicht Fy,¢, die Rickflache des Dinnstglases Ry der Komponente C bevorzugt mit wenigstens einer Funktions-
schicht Fgq beschichtet. Die Funktionsschicht Fr, der Rickflache des Dinnstglases Rp, der Komponente A bzw. die
Funktionsschicht Fvc der Vorderflache des Dinnstglases Vp der Komponente C kann aus der Gruppe bestehend aus
wenigstens einer farbgebenden Schicht, wenigstens einer photochromen Schicht, wenigstens einer polarisierenden
Schicht und/oder wenigstens einer Verspiegelungsschicht ausgewahlt sein. Bei dieser Ausfliihrungsform mussen nicht
alle zwischen den Komponenten A und C im erfindungsgemafien Brillenglas angeordneten Funktionsschichten als
wenigstens eine Funktionsschicht Fg 5 der Ruickflache Rp, der Komponente A bzw. als wenigstens eine Funktionsschicht
Fvc der Vorderflache Vp der Komponente C vorliegen. Die Rickflache Rp, des Dinnstglases der Komponente A und
die Vorderflache Fvc des Diinnstglases der Komponente C kann beispielsweise jeweils einen Teil der im erfindungsge-
mafen Brillenglas umfassend die Komponenten A und C vorhandenen Funktionsschichten aufweisen. Beispielsweise
kann die Funktionsschicht Fg, eine photochrome Schicht und die Funktionsschicht Fvc eine polarisierende Schicht
umfassen. Bei der wenigstens einen Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache des Diinnstglases Vp, der Komponente A
bzw. der wenigstens einen Funktionsschicht Fr der Riickflache des Diinnstglases Ry der Komponente C kann es
sich um wenigstens eine Entspiegelungsschicht, wenigstens eine Antibeschlagschicht, wenigstens eine elektrisch leit-
fahige oder halbleitende Schicht und/oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht handeln. Bevorzugt ist bei dieser Aus-
fihrungsform, dass die Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache des Diinnstglases Vp, der Komponente A und die Funk-
tionsschicht Fr¢ der Ruckflache des Dinnstglases Rpc der Komponente C jeweils eine Entspiegelungsschicht und als
jeweils aulerste Schicht objektseitig bzw. augenseitig eine Clean-Coat-Schicht umfasst. Die Komponenten A und C
sind bei dieser Ausfiihrungsform vorzugsweise stoffschliissig und formschliissig miteinander verbunden. Um eine Er-
héhung der mechanischen Stabilitdt zu gewahrleisten und/oder unterschiedliche Krimmungsradien der Diinnstglaser
der Komponenten A und C zu bericksichtigen, kann bei dieser Ausfiihrungsform ein Klebemittel zwischen den Kompo-
nenten A und C zugegeben sein. Im Hinblick auf die unterschiedlichen Krimmungsradien der Komponenten A und C
gelten die vorstehend genannten Ausfiihrungen, d.h. die Krimmungsradien sollten weniger als 1 mm, weiter bevorzugt
in einem Bereich von 0,03 mm bis < 0,8 mm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,04 mm bis < 0,7 mm und
ganz besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,05 mm bis < 0,6 mm voneinander abweichen. Weiterhin kdnnen
unterschiedliche Oberflaichentopographien der Diinnstglaser der Komponenten A und C bzw. der darauf optional vor-
handenen Funktionsschichten Fg, bzw. Fy,c mittels eines Klebemittels verfiillt werden. Die Oberflachentopographie der
Funktionsschichten Fga bzw. Fvc ist vorzugsweise an die Oberflachentopographie der Riickfliche des Diinnstglases
Rpa der Komponente A bzw. der Vorderflache des Duinnstglases Vp der Komponente C angepasst.

[0072] Die Komponente B des erfindungsgemafen Brillenglases umfasst wenigstens ein polymeres Material und/oder
wenigstens ein mineralisches Glas.

[0073] Das polymere Material oder das mineralische Glas kann jeweils als Brillenglas-Halbfertigprodukt, d.h. als Lin-
senrohling mit nur einer optisch fertig bearbeiteten Flache gemaR DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 8.4.2, oder als
fertiges Brillenglas, d.h. als Brillenglas mit zwei fertig bearbeiteten optischen Flachen vor oder nach der Randbearbeitung
gemal DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatz 8.4.6, vorliegen kann. Die Brillenglas-Halbfertigprodukte kdnnen als Ein-
starken-Brillenglas-Halbfertigprodukte, Mehrstarken-Brillenglas-Halbfertigprodukte oder Gleitsicht-Brillenglas-Halbfer-
tigprodukte gemanR DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatze 8.4.3, 8.4.4 und 8.4.5, vorliegen. Bei den fertigen Brillenglasern
kann es sich um Einstarken-Brillenglaser, Mehrstarken-Brillenglaser, Zweistarken-Brillenglaser, Dreistarken-Brillengla-
ser, Gleitsicht-Brillengldser oder degressive Brillenglaser gemal DIN EN ISO 13666:2013-10, Absatze 8.3.1, 8.3.2,
8.3.3, 8.3.4, 8.3.5 und 8.3.6 handeln. Die als Substrat einsetzbaren Brillenglas-Halbfertigprodukte bzw. fertigen Brillen-
glaser kénnen beispielsweise auf den in nachstehender Tabelle 1 genannten Grundmaterialien basieren.

Tabelle 1: Beispiele fir Grundmaterialien fiir Brillenglas-Halbfertigprodukte bzw. fertige Brillenglaser

Handelsname Grundmaterial Mittlerer Brechungsindex | Abbe-Zahl
n* v*

CR 39, CR 330, CR 607, CR 630, RAV 700, | Polyallyldiglycolcarbonat | 1,500 56

7NG, 7AT, 710, 713, 720 ((P)ADC)

RAVolution Polyharnstoff / 1,500 54
Polyurethan

Trivex Polyharnstoff / 1,530 45
Polyurethan
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(fortgesetzt)
Handelsname Grundmaterial Mittlerer Brechungsindex | Abbe-Zahl
n* Al
Panlite, Lexan Polycarbonat (PC) 1,590 29
MR 6 Polythiourethan 1,598
MR 8 Polythiourethan 1,598 41
MR 7 Polythiourethan 1,664 32
MR 10 Polythiourethan 1,666 32
MR 174 Polyepisulfid 1,738 32
MGC 1.76 Polyepisulfid 1,76 30
Mineral 1.5 1,525 58
Mineral 1.6 1,604 44
Mineral 1.7 1,701 39,2
Mineral 1.8 1,802 344
Mineral 1.9 1,885 30
* Bezogen auf Natrium D-Linie

[0074] Die der optisch fertig bearbeiteten Flache gegeniiberliegende Flache des Brillenglas-Halbfertigprodukts kann
vor oder nach der Beschichtung der optisch fertig bearbeiteten Flache des Brillenglas-Halbfertigprodukts bevorzugt
durch mechanische Bearbeitung, wie beispielsweise Frasen und/oder Schleifen und/oder Drehen und/oder Polieren, in
die zweite optische fertig bearbeitete Flache lberfiihrt werden. Bevorzugt erfolgt diese mechanische Bearbeitung vor
der Beschichtung Brillenglas-Halbfertigprodukts.

[0075] Das Brillenglas-Halbfertigprodukt oder das fertige Brillenglas kann jeweils keine optische Korrektionswirkung
aufweisen. Alternativ kann das Brillenglas-Halbfertigprodukt oder das fertige Brillenglas mit einer optischen Korrektion-
swirkung und/oder einer Bildfehlerkorrektion fiir das blickende Auge ausgestattet sein. Unter optischer Korrektion-
swirkung wird die spharische Korrektion, die astigmatische Korrektion und die Korrektion der Achslage sowie optional
die Korrektion durch ein Prisma mit Basislage verstanden. Diese optische Korrektionswirkung ist herkémmlicherweise
fur die Ferne in Einstarken-Brillenglasern verwirklicht. Bei Mehrstarken-Brillenglasern, Zweistarken-Brillenglasern,
Dreistarken-Brillenglasern, Gleitsicht-Brillenglasern oder degressiven Brillenglasern kann die optische Korrektion-
swirkung fiir die Ferne und/oder fiir die Nahe jeweils eine sphéarische Korrektion, eine astigmatische Korrektion, eine
Korrektion der Achslage sowie optional eine Korrektion durch ein Prisma mit Basislage beinhalten. Die Bildfehlerkor-
rektion fur das blickende Auge wird, unabhangig davon, ob es sich um eine Bildfehlerkorrektion flr die Ferne oder fiir
die Nahe handelt, bevorzugt analog zu Werner Képpen "Konzeption und Entwicklung von Gleitsichtglasern”, Deutsche
Optiker Zeitschrift DOZ, Oktober 1995, Seite 42 - 45, berechnet.

[0076] Umfasst die Komponente B als polymeres Material wenigstens eine Kunststofffolie basiert diese bevorzugt auf
Polyethylen, Polypropylen, Polyethylenterephthalat, Polycarbonat, Polymethylmethacrylat, Polyvinylchlorid, Polyvinyl-
acetat, Polyvinylbutyrat und/oder Mischungen hiervon. Die wenigstens eine Kunststofffolie kann beispielsweise mit
Cellulosetriacetat stabilisiert werden. Die wenigstens eine Kunststofffolie kann eingefarbt oder nicht eingefarbt sein. Soll
das zu beschichtende, wenigstens eine Kunststofffolie und wenigstens ein Diinnstglas umfassende Substrat eingefarbt
sein, ist bevorzugt die wenigstens eine Kunststofffolie eingefarbt. Die wenigstens eine Kunststofffolie weist bevorzugt
eine mittlere Dicke aus einem Bereich von 9 um bis 205 pm, besonders bevorzugt aus einem Bereich von 14 pum bis
103 pm auf. Bevorzugt weist die wenigstens eine Kunststofffolie einen Durchmesser auf, welcher ausreichend grof} ist,
dass die wenigstens eine Kunststofffolie die Vorderflache des augenseitigen Diinnstglases und die Rickflache des
objektseitigen Diinnstglases komplett bedeckt. Etwaig Giberstehende Kunststofffolie wird bevorzugt abgeschnitten. Fir
den Fall, dass die wenigstens eine Kunststofffolie bereits den gleichen Krimmungsradius wie das hiermit zu verbindende
Dunnstglas aufweist, weist die wenigstens eine Kunststofffolie bevorzugt den identischen Durchmesser wie das Diinnst-
glas auf. Bevorzugt wird die Kunststofffolie mittels eines Klebemittels mit wenigstens einem Dinnstglas verbunden. Das
einsetzbare Klebemittel ist nachstehend beschrieben.

[0077] Durch die Verwendung des wenigstens einen Diinnstglases werden auch bei Verwendung einer Komponente
B mit einem niedrigen Brechungsindex erfindungsgemafe Brillenglaser mit wesentlich geringerer Mittendicke erméglicht
als dies mit einem polymeren Material gleichen Brechungsindexes oder teilweise sogar mit einem polymeren Material
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héheren Brechungsindexes mdglich ware.

[0078] Das wenigstens eine Dunnstglas nimmt durch die geringe mittlere Dicke keinen wesentlichen Einfluss auf die
Mittendicke und die Randdicke des erfindungsgemafen Brillenglases.

[0079] Durch die im erfindungsgemafen Brillenglas verwirklichte drastische Reduzierung der Mittendicke wird auch
dessen Randdicke reduziert. Dies ist insbesondere bei Minusglasern in kosmetischer Hinsicht von Vorteil, da es fir
einen Betrachter unattraktiv erscheint, wenn das Brillenglas nicht vollstandig in der Brillenfassung verschwindet.
[0080] Zur Herstellung eines erfindungsgemaRen Brillenglases umfassend die Komponenten A, B und C wird bei
dieser Ausfiihrungsform die Rickflache des Dlnnstglases Rp, der Komponente A mit der Vorderflache Vg der Kom-
ponente B zusammengefiigt. Die Riickflache Rg der Komponente B wird, fiir den Fall, dass Komponente C ein Dlnnstglas
umfasst, mit der Vorderflache des Diinnstglases Vp der Komponente C zusammengefiigt. Alternativ wird die Riickflache
Rg der Komponente B, fir den Fall, dass Komponente C wenigstens eine Funktionsschicht F umfasst, mit dieser
beschichtet. In Abwesenheit der Komponente B wird die Rickflache des Dinnstglases Rp, der Komponente A mit der
Vorderflache des Diinnstglases Vp der Komponente C zusammengefligt.

Das Zusammenfligen der einzelnen Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases erfolgt beispielsweise mittels
eines Klebemittels oder eines Bonding-Verfahrens. Bevorzugt erfolgt das Zusammenfiigen der einzelnen Komponenten
des erfindungsgemafen Brillenglases mittels eines Klebemittels. Das Klebemittel kann hierbei beispielsweise als Primer
oder Ausgleichsmaterial fir die unterschiedliche Warmeausdehnung der einzelnen Komponenten dienen. Weiterhin
kann Uber die Auswahl des Klebemittels eine Angleichung eines gegebenenfalls vorhandenen Brechungsindexunter-
schieds Anp der einzelnen Komponenten zueinander erzielt werden. Vorzugsweise erfolgt hierbei nicht nur die Anglei-
chung des Brechungsindex np, sondern auch die Angleichung der Abbe-Zahl, so dass die Anderung des Brechungsindex
der einzelnen Komponenten Uber das sichtbare Spektrum hinweg gleich ist. Das im erfindungsgemafen Brillenglas
einsetzbare Klebemittel kann beispielsweise der DE 10 2012 210 185 A1, der WO 2009/056196 A1 oder der WO
2015/121341 A1 entnommen werden. Bevorzugt werden die einzelnen Komponenten des erfindungsgemafRen Brillen-
glases mittels eines Klebemittels basierend auf einer aminkatalysierten Thiolhdrtung von Epoxidharzen analog WO
2015/121341 A1, insbesondere analog Anspruch 1 der WO 2015/121341 A1, bei einer Temperatur aus einem Bereich
von 20°C bis 80°C, bevorzugt aus einem Bereich von 40°C bis 70°C und besonders bevorzugt aus einem Bereich von
45°C bis 65°C miteinander verbunden.

[0081] Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung weisen die Komponenten A, B, und C, fiir den Fall, dass es sich bei
Komponente C um ein Dinnstglas handelt, vor dem Zusammenfligen mittels eines Klebemittels die identischen Durch-
messer auf.

[0082] Die Oberflachentopographie einer Funktionsschicht ist vorzugsweise der Oberflachentopographie der jeweils
damit beschichteten Vorderflaiche oder Riickflache einer der Komponenten des erfindungsgemalen Brillenglases an-
gepasst. Unter angepasst ist hierbei zu verstehen, dass die beiden Oberflachentopographien im Wesentlichen gleich
sind bzw. die Unterschiede so gering sind, dass sie mit einem der vorstehend aufgefiihrten Klebemittel verfiillt werden
kénnen.

[0083] Fir den Fachmann ist es in diesem Zusammenhang weiterhin selbstverstandlich, dass die jeweils an den
Grenzflachen zwischen den Komponenten A und B bzw. B und C des erfindungsgemaRen Brillenglases optional vor-
handene(n) Funktionsschicht(en) bei der Auswahl eines geeigneten Klebemittels mit beriicksichtigt werden sollte(n).
[0084] Wird zur Herstellung eines die Komponenten A, B und C umfassenden Brillenglases als Komponente B ein
Brillenglas-Halbfertigprodukt herangezogen, ist die optisch wirksame Zielfliche des Brillenglas-Halbfertigprodukts vor-
zugsweise stoffschliissig und formschlissig entweder mit der Rickflache des Diinnstglases der Komponente A oder
gegebenenfalls mit der Vorderflache des Diinnstglases der Komponente C verbindbar. Mdgliche Oberflachentopogra-
phien einer optisch wirksamen Zielflache der Vorderflache Vg bzw. der Rickflache Rg der Komponente B sowie die
hierzu jeweils passenden Oberflaichentopographien der Diinnstglaser der Komponenten A und C, sofern Komponente
C ein Dinnstglas umfasst, sind Tabelle 2 zu entnehmen. Bei dieser Ausfiihrungsform kann die der optisch wirksamen
Zielflache des Brillenglas- Halbfertigprodukts gegentiberliegende Flache zunachst ebenfalls in eine optisch wirksame
Zielflache Uberfiuihrt werden und die resultierende Komponente B kann mit dem Duinnstglas der Komponente A und
optional der Komponente C, jeweils vorzugsweise stoffschlissig und/oder formschlissig, verbunden werden. Anstelle
des Dinnstglases der Komponente C kann die Ruckflache der Komponente B auch mit einer Funktionsschicht Fc
beschichtet werden. Vorzugsweise ist bei der Verwendung eines Brillenglas-Halbfertigprodukts die Vorderflache Vg der
Komponente B die optisch wirksame Zielflache. Eine alternative Herstellungsmaoglichkeit des erfindungsgemagen Bril-
lenglases mittels eines Brillenglas-Halbfertigprodukts umfasst die vorzugsweise stoffschliissige und/oder formschlissige
Verbindung der optisch wirksamen Zielflache des Brillenglas-Halbfertigprodukts mit einem der Diinnstglaser der Kom-
ponenten A oder C. Bevorzugt wird hierbei die optisch wirksame Vorderflache Vg des Brillenglas-Halbfertigprodukts der
Komponente B mit der Riickflache Rp, des Diinnstglases der Komponente A stoffschliissig und formschlissig verbun-
den. Dieser Verbund erlaubt fir die Bearbeitung der Riickflache Rg eine geringe Mindestdicke der Komponente B ohne
deren Stabilitdt zu beintrachtigen. Nach beendeter Rickflachenbearbeitung kann diese entweder mit der Vorderflache
des Dunnstglases Vp der Komponente C vorzugsweise stoffschliissig und/oder formschlissig verbunden werden oder
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mit einer Funktionsschicht F beschichtet werden. Die vorzugsweise stoffschllissige und/oder formschlussige Verbin-
dung kann mittels eines Klebmittels, mittels eines Bonding-Verfahrens oder mittels Ansprengen erfolgen. Bevorzugt ist
die Verbindung der einzelnen Komponenten mittels eines Klebemittels. Geringfligige Unterschiede in der Oberflachen-
topographie und/oder eine unterschiedliche Warmeausdehnung kénnen mittels eines Klebemittels verfillt bzw. ausge-
glichen werden. Vorzugsweise erfolgt die Herstellung eines erfindungsgemafen Brillenglases mit Hilfe eines Brillenglas-
Halbfertigprodukts Uber das zuletzt vorgestellte Verfahren. Selbstredend kdnnen die einzelnen Komponenten des er-
findungsgemafRen Brillenglases vor dem Zusammenfiigen mit wenigstens einer der bereits detailliert beschriebenen
Funktionsschichten belegt sein. Die separate Beschichtung bzw. separate Vorbereitung der einzelnen Komponenten
hat den Vorteil, dass die Prozessbedingungen auf die jeweilige Komponente optimal zugeschnitten werden kdnnen.
Umfasst das erfindungsgemaRe Brillenglas weitere Komponenten, so gelten vorstehende Ausfiihrungen in Bezug auf
die Komponenten A, B und C entsprechend.

[0085] In nachstehender Tabelle 2 wird beispielhaft ein Uberblick der méglichen Oberflachentopographien der Vor-
derflachen bzw. der Riickflachen der Komponenten A, B und C des erfindungsgemaRen Brillenglases gegeben, sofern
Komponente C ein Diinnstglas und Komponente B ein fertiges Brillenglas umfasst. In Tabelle 2 wird nicht zwischen
Vorderflache und Rickflache des jeweiligen Diinnstglases der Komponente A bzw. C unterschieden, da die durch einen
gegebenenfalls vorausgegangenen Umformungsprozess hervorgerufenen Unterschiede in der Oberflachentopographie
vorzugweise vernachlassigbar sind. Weiterhin werden bei dem beispielhaften Uberblick von Oberflichentopographien
optional vorhandene Funktionsschichten nicht separat erwahnt, da die einzelnen Funktionsschichten vorzugsweise an
die Oberflachentopographie der jeweils damit beschichteten Komponente angepasst und somit vorzugsweise in diesem
Zusammenhang ebenfalls vernachlassigbar sind.

Tabelle 2: Mégliche Oberflachentopographien der Komponenten A, B und C

Komponente A Komponente B, Vorderflache Vg Komponente B, Rickflache Rg Komponente C
sphérisch) sphérisch sphérisch spharisch
spharisch spharisch plan plan

plan plan spharisch spharisch
plan plan plan plan
aspharisch®) aspharisch asphaérisch aspharisch
aspharisch asphéarisch plan plan

plan plan aspharisch aspharisch
spharisch spharisch aspharisch aspharisch
aspharisch asphéarisch spharisch spharisch
spharisch spharisch torisch) torisch
torisch torisch spharisch spharisch
torisch torisch torisch torisch
aspharisch asphéarisch torisch torisch
torisch torisch aspharisch aspharisch
torisch torisch plan plan

plan plan torisch torisch
spharisch spharisch atorisch’) atorisch
atorisch atorisch spharisch spharisch
atorisch atorisch atorisch atorisch
aspharisch asphéarisch atorisch atorisch
atorisch atorisch aspharisch aspharisch
atorisch atorisch plan plan

plan plan atorisch atorisch
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(fortgesetzt)
Komponente A Komponente B, Vorderflache Vg Komponente B, Rickflache Rg Komponente C
torisch torisch atorisch atorisch
atorisch atorisch torisch torisch

1) Eine spharische, asphérische, torische oder atorische Oberflachentopographie kann jeweils konvex oder konkav
ausgestaltet sein. Beim Zusammenfligen der einzelnen Komponenten des erfindungsgemafRen Brillenglases werden
vorzugsweise jeweils ausschlieBlich konkave oder jeweils ausschliel3lich konvexe Komponenten verwendet.

[0086] Beieiner Ausfuhrungsform der Erfindung kann, wie aus oben stehender Tabelle 2 ersichtlich, fir den Fall, dass
Komponente C ein Diinnstglas und Komponente B ein fertiges Brillenglas umfasst, die Oberflachentopographie an der
jeweiligen Grenzflache der Komponenten A zu B bzw. B zu C passend zueinander sein, so dass die einzelnen Kompo-
nenten des erfindungsgemafien Brillenglases vorzugsweise stoffschliissig und/oder formschliissig miteinander verbind-
bar sind. Zueinander passend meint hier, dass die jeweiligen Grenzflachen passgenau zusammengefiigt oder dass
geringfugige Unterschiede in der Oberflachentopographie mittels eines Klebemittels verfillt werden kénnen. Die Ober-
flachentopographie des Diinnstglases der Komponenten A und C kann gleich oder verschieden voneinander sein.
[0087] Beieiner Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen die Vorderflachen und die Riickflachen der Komponenten A,
B und C des erfindungsgemafen Brillenglases jeweils eine identische Oberflachentopographie aufweisen, wie beispiel-
haft in Tabelle 2 aufgefiihrt. Sind die Vorderflachen und die Rickflachen der Komponenten A, B und C beispielsweise
jeweils spharisch geformt, kdnnen diese jeweils identische Krimmungsradien und Durchmesser aufweisen, so dass die
Komponenten A und B und die Komponenten B und C jeweils stoffschllissig und formschlissig, beispielsweise mittels
eines Klebemittels, eines Bonding-Verfahrens oder durch Ansprengen, zusammengefligt werden kdnnen. Bevorzugt ist
das Zusammenfligen der einzelnen Komponenten des erfindungsgeméafien Brillenglases mittels eines Klebemittels,
besonders bevorzugt mittels eines Klebemittels basierend auf einer aminkatalysierten Thiolhdrtung von Epoxidharzen
gemalR WO 2015/121341 A1. Sind die Vorderflachen und die Riickflachen der Komponenten A, B und C jeweils sphérisch
geformt, weisen aber an der Grenzflache zwischen den Komponenten A und B und/oder an der Grenzflache zwischen
den Komponenten B und C keine identischen Kriimmungsradien auf, so werden die durch die Krimmungsunterschiede
beim Zusammenfiigen der einzelnen Komponenten entstehenden Hohlrdume vorzugsweise mittels eines Klebemittels
verfillt. Auch zum Verfiillen von Hohlrdumen wird bevorzugt ein Klebemittel basierend auf einer aminkatalysierten
Thiolhartung von Epoxidharzen gemalt WO 2015/121341 A1 eingesetzt. Bevorzugt weichen nicht identische Krim-
mungsradien der einzelnen Komponenten weniger als 1 mm, weiter bevorzugt in einem Bereich von 0,03 mm bis < 0,8
mm, besonders bevorzugt in einem Bereich von 0,04 mm bis < 0,7 mm und ganz besonders bevorzugt in einem Bereich
von 0,05 mm bis < 0,6 mm voneinander ab. Geringfiigige Abweichungen der Krimmungsradien kénnen dahingehend
ausgenutzt werden, dass gegebenenfalls auftretende Lufteinschliisse im Klebemittel wahrend des Zusammenfiigens
durch einfaches Anpressen des Dinnstglases der Komponente A und/oder C in Richtung Zylinderrandflache des Bril-
lenglas-Halbfertigprodukts bzw. des fertigen Brillenglases der Komponente B entfernt werden kénnen. Sind die Grenz-
flachen der Komponenten A, B und C jeweils plan geformt, kdnnen diese ebenfalls beispielsweise mittels eines Klebe-
mittels oder eines Bonding-Verfahrens stoffschliissig und formschliissig zusammengefligt werden.

[0088] Beieinerweiteren Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen die erfindungsgeméafien Brillenglaser entweder keine
oder wenigstens eine dioptrische Wirkung aufweisen, welche im fertigen Brillenglas, gegebenenfalls unter Beriicksich-
tigung des Duinnstglases der Komponente A bzw. der Diinnstglaser der Komponenten A und C, realisiert ist. Erfindungs-
gemale Brillenglaser mit vorstehend beschriebenen Oberflachentopographien und gleichzeitig wenigstens einer diop-
trischen Wirkung, d.h. als Einstarken-Brillenglas oder als Mehrstarken-Brillenglas kénnen beispielsweise auch mittels
einer Komponente B, welche eine berechnete ortsabhangige Brechungsindexverteilung aufweist, realisiert werden.
[0089] Beieiner Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen wenigstens die Komponenten A, B und C, sofern es sich bei
der Komponente C um ein Diinnstglas handelt, des erfindungsgemafen Brillenglases mittels eines Bonding-Verfahrens
zusammengefligt werden. Das Bonding-Verfahren kann alternativ oder zusatzlich zu einem Klebemittel oder zum An-
sprengen zum Zusammenfligen der einzelnen Komponenten des erfindungsgemafen Brillenglases herangezogen wer-
den. Das Bonding-Verfahren kann sowohl in Zusammenhang mit Brillenglas-Halbfertigprodukten und fertigen Brillen-
glasern als Komponente B zum Einsatz kommen. Alternativ kénnen auch mehrere Verfahren zum Zusammenfligen
eines erfindungsgemafRen Brillenglases zum Einsatz kommen. Beispielsweise kénnen die Komponenten A und B mittels
eines Bonding-Verfahrens und Komponenten B und C mittels eines Klebemittels zusammengefligt werden. Beim Bon-
ding-Verfahren wird wenigstens eine Seite des fertigen Brillenglases bzw. die optisch wirksame Zielflache des Brillenglas-
Halbfertigprodukts zur Formgebung des Diinnstglases, welches mit eben dieser formgebenden Flache verbunden wer-
den soll, herangezogen. Hierzu wird das Diinnstglas der Komponente A bzw. das Dinnstglas der Komponente C be-
vorzugt bis zur Transformationstemperatur Tq des jeweiligen Dlnnstglases, bevorzugt unter einer Schutzgasatmos-
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phére, erwarmtund mit der jeweils zu verbindenden Vorderflache bzw. Riickfliche der Komponente B in Kontakt gebracht,
beispielsweise durch Hineindriicken der Vorderflache oder der Rickflache der Komponente B in das erwarmte Diinnst-
glas. Komponente B dient hier zum einen als Formschale zur Umformung des Diinnstglases, zum anderen entfallt beim
Bonding-Verfahren der Einsatz eines Klebemittels. Beim Einsatz des Bonding-Verfahrens ist es flir den Fachmann
selbstredend, dass die Prozessbedingungen fiir Brillenglas-Halbfertigprodukte oder fertigen Brillenglases der Kompo-
nente B basierend aufmineralischem Glas und Brillenglas-Halbfertigprodukte oder fertigen Brillenglases der Komponente
B basierend auf organischen Materialien entsprechend angepasst werden miissen. Brillenglas-Halbfertigprodukte oder
fertigen Brillenglases der Komponente B basierend auf mineralischem Glas kdnnen eine héhere Transformationstem-
peratur T als das zu bondende Dinnstglas der Komponenten A und optional C aufweisen, so dass hier beim Bonding-
Verfahren weniger auf die Temperaturbestandigkeit der wenigstens einen optisch wirksamen Zielflache der Komponente
B selbst als auf eine auf der Komponente B aufgebrachte optional wenigstens eine Funktionsschicht geachtet werden
muss und somit die Verfahrensbedingungen entsprechend angepasst werden missen. Brillenglas-Halbfertigprodukte
oder fertigen Brillenglases der Komponente B basierend auf organischen Materialien weisen in der Regel eine deutlich
niedrigere Transformationstemperatur T als das zu bondende Diinnstglas der Komponente A und optional der Kom-
ponente C auf. In diesem Fall muss das Bonding-Verfahren sowohl an die Temperaturbesténdigkeit der Komponente
B als auch an die Temperaturbesténdigkeit einer optional auf der Komponente B vorhandenen Beschichtung angepasst
werden. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass die Temperaturbelastung der Komponente B méglichst
gering gehalten wird, indem Komponente B mdglichst kurz, bevorzugt weniger als 5 Sekunden, besonders bevorzugt
weniger als 2 Sekunden, einem zur Erwarmung des Diinnstglases dienenden Bereich, beispielweise einem Ofen, aus-
gesetztist. Diese kurzzeitige Temperaturbelastung der Komponente B bewirkt keine Veranderung der optisch wirksamen
Zielflache, da die Warmekapazitat des Diinnstglases in Anbetracht dessen geringer Masse gering gegentiber der Masse
der Komponente B ist. Temperaturempfindliche Funktionsschichten der Komponente B kdnnen beispielsweise mit einer
temperaturbestandigeren Schutzschicht geschiitzt werden. Hierbei kann es sich beispielsweise um eine Beschichtungs-
zusammensetzung, wie z.B. in EP 2 578 649 A1, insbesondere in EP 2 578 649 A1, Anspruch 1, offenbart, oder um
eine Metalloxid-, Metallhydroxid- und/oder Metalloxidhydratschicht, handeln. Die Schutzschicht kann weiterhin als Primer
zum Ausgleich der Ausdehnungsunterschiede dienen.

[0090] Vorstehende Ausfihrungen zum Zusammenfiigen der Komponenten A, B und C, mit einem fertigen Brillenglas
als Komponente B, kdnnen auf die Gegenwart weiterer Komponenten im erfindungsgemafen Brillenglas entsprechend
Ubertragen werden.

[0091] Bei einer weiteren Ausfiilhrungsform kénnen die Dinnstglaser der Komponenten A und C mit einem fertigen
Brillenglas durch einfaches Annahern angesprengt werden. Auf diese Weise kann ein stabiler Verbund ohne Klebemittel
oder vorhergehende Erwarmung erzielt werden. Voraussetzung hierfir ist, dass die Dinnstglaser der Komponenten A
und C sowie das fertige Brillenglas der Komponente B einen identischen Krimmungsradius aufweisen. Bei einem
identischen Krimmungsradius werden in diesem Zusammenhang Abweichungen im Submilllimeterbereich toleriert.
[0092] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann das Brillenglas-Halbfertigprodukt oder das fertige Brillenglas
der Komponente B eingefarbt oder nicht eingefarbt vorliegen. Weiterhin kann das Brillenglas-Halbfertigprodukt oder das
fertige Brillenglas der Komponente B beispielsweise eine polarisierende Folie umfassen.

[0093] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist das Brillenglas-Halbfertigprodukt oder das fertige
Brillenglas der Komponente B nicht eingefarbt.

[0094] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Brillenglas-Halbfertigprodukt der Komponente
B auf der optisch wirksamen Zielfliche wenigstens eine Funktionsschicht und das fertige Brillenglas der Komponente
B umfasst auf der Vorderflache Vg wenigstens eine Funktionsschicht Fyz und auf der Riickflache Rg wenigstens eine
Funktionsschicht Frg. In Abhangigkeit von der optisch wirksamen Zielflache des Brillenglas-Halbfertigprodukts kann es
sich bei der jeweiligen Funktionsschicht um die nachstehend fiir das fertige Brillenglas angegebenen Schichten handeln.
Als wenigstens eine Funktionsschicht Fy,g kdnnen diejenigen Funktionsschichten Fr,, welche auf der Riickflache Rpa
des Dunnstglases der Komponente A eingesetzt werden konnen, verwendet werden, d.h. die Funktionsschicht Fy,g kann
aus der Gruppe, bestehend aus farbgebender Schicht, photochromer Schicht, polarisierender Schicht und Verspiege-
lungsschicht, ausgewahlt werden. Die Funktionsschichten Fg, wurden bereits vorstehend detailliert beschrieben. Auch
in Bezug auf die bevorzugte Schichtenfolge zwischen den Komponenten A und B des erfindungsgeméaRen Brillenglases
gilt das bereits oben stehend gesagte. Ist die Vorderfliche Vg des Brillenglas-Halbfertigprodukts bzw. des fertigen
Brillenglases mit wenigstens einer Funktionsschicht Fy,g beschichtet, ist es eine mdgliche Ausflihrungsform, dass die
Ruckflache Rpp des Dinnstglases der Komponente A keine Funktionsschicht Fg, aufweist oder die Vorderflache Vg
und die Ruckflache Rps kénnen jeweils einen Teil der im erfindungsgemafien Brillenglas zwischen den Komponenten
A und B vorliegenden Funktionsschichten aufweisen. Basiert das Brillenglas-Halbfertigprodukt bzw. das fertige Brillen-
glas der Komponente B auf einem organischen Material, birgt eine Beschichtung der Riickfliche Rp, des Dunnstglases
der Komponente A insbesondere den Vorteil, dass die Beschichtungsbedingungen fiir das Diinnstglas optimiert werden
kénnen, ohne dass das temperaturempfindlichere organische Material beriicksichtigt werden muss. Die Beschichtung
der Vorderflache Vg des Brillenglas-Halbfertigprodukts oder des fertigen Brillenglases der Komponente B mit wenigstens
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einer Funktionsschicht F\,5 hat dagegen den Vorteil, dass herkémmliche Standard-Beschichtungsprozesse fiir Brillen-
glaser basierend auf polymeren Materialien in herkdmmlichen Standard-Beschichtungsanlagen eingesetzt werden kén-
nen, ohne dass spezielle Vorkehrungen fiir das bruchempfindlichere Diinnstglas der Komponente A getroffen werden
muissen. Als wenigstens eine Funktionsschicht Frg der Riickflache Rg des fertigen Brillenglases der Komponente B
kann ebenso wie als Funktionsschicht Fvc zur Beschichtung der Vorderflache Vp des Dinnstglases der Komponente
C einefarbgebende Schicht eingesetzt werden. Auch bei der zwischen den Komponenten B und C im erfindungsgemafen
Brillenglas vorliegenden wenigstens einen Funktionsschicht kann entweder die Riickflache Ry des fertigen Brillenglases
der Komponente B oder die Vorderflache V- des Diinnstglases der Komponente C beschichtet werden. Die vorstehend
im Zusammenhang mit der Beschichtung zwischen den Komponente A und C des erfindungsgeméafRen Brillenglases
angestellten Uberlegungen finden auch hier Anwendung fiir die Auswahl der zu beschichtenden Komponente. Sofern
das erfindungsgemalfe Brillenglas kein Diinnstglas als Komponente C umfasst, kann die Riickflache Ry des fertigen
Brillenglases alternativ auch mit wenigstens einer Funktionsschicht Fc als Komponente C beschichtet werden. Die
Funktionsschicht F der Komponente C kann beispielsweise aus der Gruppe bestehend aus wenigstens einer Zusam-
mensetzung flr die Herstellung einer Beschichtung mit hoher Haftfestigkeit und hoher Kratzbestandigkeit, wie beispiels-
weise in EP 2 578 649 A1, insbesondere in EP 2 578 649 A1, Anspruch 1, beschrieben, wenigstens einer Entspiege-
lungsschicht, wenigstens einer Antibeschlagsschicht, wenigstens einer Clean-Coat-Schicht und wenigstens einer elek-
trisch leitfahige oder halbleitende Schicht, ausgewahlt sein. Ausgehend von der Riickflache Ry des fertigen Brillenglases
der Komponente B ist in Anwesenheit mehrerer Schichten die Beschichtungsreihenfolge in Richtung Auge wie folgt:

a) optional wenigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht,
b) wenigstens eine Entspiegelungsschicht,
c) wenigstens eine Antibeschlagsschicht oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht.

Die optional als Funktionsschicht Fc vorhandene elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht kann ein Bestandteil der
Entspiegelungsschicht sein.

[0095] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird bei der Herstellung eines erfindungsgemafien
Brillenglases umfassend wenigstens die Komponenten A, B und C unter Verwendung eines Brillenglas-Halbfertigpro-
dukts oder eines fertigen Brillenglases als Komponente B dieses auf der Vorderflache Vg und/oder auf der Riickflache
Rg beschichtet. Diese Komponente B wird anschlieend mit einem auf der Rickflache Rp, nicht beschichteten Diinnst-
glas der Komponente A und optional mit einem auf der Vorderflache Vp, nicht beschichteten Dinnstglas der Komponente
C zusammengefugt. Alternativ kann die Rickflache Ry des Brillenglas-Halbfertigprodukts, wenn optisch wirksam, oder
die Ruckflache Rg des fertigen Brillenglases mit wenigstens einer Funktionsschicht F beschichtet werden. Als Funkti-
onsschicht F kommen hierbei bevorzugt die vorstehend beschriebenen Schichten in der dort angegebenen Reihenfolge
in Frage. Handelt es sich bei den Komponenten A und C des erfindungsgemaRen Brillenglases jeweils um ein Diinnstglas,
so kann die Vorderflache V, des Dinnstglases der Komponente A sowie die Ruckflache Ry des Dinnstglases der
Komponente C jeweils mit wenigstens einer Funktionsschicht F,,, bzw. Fr belegt werden. Die Funktionsschicht Fy,5
bzw. die Funktionsschicht Fr kann jeweils aus der Gruppe bestehend aus wenigstens einer Entspiegelungsschicht,
wenigstens einer Antibeschlagsschicht, wenigstens einer elektrisch leitfahigen oder halbleitenden Schicht und wenigs-
tens einer Clean-Coat-Schicht sein. Ausgehend von der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A in
Richtung Objekt bzw. ausgehend von der Ruickflaiche Rp des Diinnstglases der Komponente C in Richtung Auge ist
die Beschichtungsreihenfolge bevorzugt jeweils wie folgt:

a) optional wenigstens eine elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht,
b) wenigstens eine Entspiegelungsschicht,
c) wenigstens eine Antibeschlagsschicht oder wenigstens eine Clean-Coat-Schicht.

Die optional vorhandene elektrisch leitfahige oder halbleitende Schicht kann als Bestandteil der Entspiegelungsschicht
vorliegen. Die wenigstens eine Funktionsschicht F,,, und die wenigstens eine Funktionsschicht Fr- kénnen jeweils
identisch sein, missen dies abernicht, d.h. die Vorderfliche Vp, des Diinnstglases der Komponente A und die Riickflache
Rpc des Diinnstglases der Komponente C kdnnen mit unterschiedlichen Funktionsschichten belegt sein. Bevorzugt ist
die wenigstens eine Funktionsschicht Fy,, der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A und die wenigstens
eine Funktionsschicht Frc der Rickflache Rpc des Dinnstglases der Komponente C sowie bei jeweiligem Vorliegen
mehrerer Funktionsschichten deren jeweilige Reihenfolge ausgehend von der jeweiligen Oberflache des Diinnstglases
identisch. Alternativ kann die Vorderflache Vp, des Dinnstglases der Komponente A und/oder die Rickflache Ry des
Dunnstglases der Komponente C mit wenigstens einer Entspiegelungsschicht versehen sein, wobei die Entspiegelungs-
schichten identisch oder verschieden voneinander aufgebaut sein kann.

[0096] Die Verwendung von wenigstens einem Dunnstglas mit der nachstehend genannten mittleren Dicke bietet im
Hinblick auf das Formranden den Vorteil, dass sich das wenigstens eine Diinnstglas nicht von der Komponente B
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separiert und auch keine Abplatzungen oder Einrisse des Diinnstglases beobachtet werden.

[0097] Abbildung 1 zeigt mégliche Ausfiihrungsformen von Beschichtungen des erfindungsgeméafRen Brillenglases.
[0098] Abbildung 2 zeigt mogliche Oberflachentopographien des erfindungsgemafien Brillenglases.

[0099] Im Folgenden wird die Erfindung durch einige Beispiele naher erldutert, welche die Erfindung jedoch nicht
beschranken.

| Herstellung der erfindungsgeméaBen Brillenglaser
Beispiele 1 bis 11

[0100] Ein Brillenglas-Halbfertigprodukt basierend auf Polyallyldiglycolcarbonat (CR 39, Firma PPG Industries, Inc.)
mit einer Vorderflachenkrimmung von 123,50mm wurde mittels abrasiver Bearbeitung auf der Riickflache Rg des Bril-
lenglas-Halbfertigproduktss auf eine optische Starke von -2,00dpt eingestellt. Auf die Vorderflache wurden mittig 500 L
des Klebemittels gemaR Beispiel 2 der WO 2015/121341 A1 aufgebracht und anschlieRend das mittels einer Keramikform
umgeformte Diinnstglas (Dunnstglas vor Umformung: D 263® T eco, Firma Schott AG) mit einem Kriimmungsradius
von 123,50mm mit Hilfe einer Zentriermaschine aufgedriickt aufgedriickt, so dass sich der Klebstoff gleichmafig zwi-
schen der konvexen Vorderflache Vg des Brillenglases und der konkaven Rickflache Ry des Dinnstglases verteilte.
Zum Ausharten des Klebemittels wurde das die Komponenten A und B umfassende Brillenglas bei 25°C fiir 40sec mit
einer LED-UV-Quelle von Honle ausgehartet.

Beispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm] | Mittlere Dicke Diinnstglas [um]
1 2,39 210
2 2,22 100
3 1,84 100
4 1,66 100
5 1,58 100
6 1,13 100
7 1,00 100
8 0,70 100
9 0,59 100
10 0,47 100
11 0,41 100

Beispiele 12 bis 14

[0101] Ein Brillenglas-Halbfertigprodukt basierend auf Polyallyldiglycolcarbonat (CR 39, Firma PPG Industries, Inc.)
mit einer Vorderflachenkrimmung von 123,50mm wurde mittels abrasiver Bearbeitung auf der Riickflache Rg des Bril-
lenglas-Halbfertigprodukts auf eine optische Starke von -2,00dpt eingestellt. Auf der Rickflache Rg wurde Uber eine
Schleuderbeschichtung eine Hartlackschicht gemaR Beispiel 2 der EP 2 578 649 A1 aufgebracht, die bei 120°C fir drei
Stunden ausgehartet wurde. Auf die Vorderflache wurden mittig 500pL des Klebemittels gemaR Beispiel 2 der WO
2015/121341 A1 aufgebracht und anschlieRend das mittels einer Keramikform umgeformte Diinnstglas (Dunnstglas vor
Umformung: D 263® T eco, Firma Schott AG) mit einem Krimmungsradius von 123,50mm mit Hilfe einer Zentrierma-
schine aufgedriickt aufgedriickt, so dass sich der Klebstoff gleichmafRig zwischen der konvexen Vorderflache Vg des
Brillenglases und der konkaven Riickflache Ry des Dinnstglases verteilte.

[0102] Zum Ausharten des Klebemittels wurde das die Komponenten A und B umfassende Brillenglas bei 25°C fir
40sec mit einer LED-UV-Quelle von Honle ausgehartet.

Beispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm] | Mittlere Dicke Diinnstglas [um]
12 1,73 210
13 1,54 210
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(fortgesetzt)

Beispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm] | Mittlere Dicke Diinnstglas [um]

14 1,28 210

Beispiele 15 bis 16

[0103] Ein Brillenglas-Halbfertigprodukt basierend auf Polyallyldiglycolcarbonat (CR 39, Firma PPG Industries, Inc.)
mit einer Vorderflachenkrimmung von 123,50mm wurde mittels abrasiver Bearbeitung auf der Riickflache Rg des Bril-
lenglas-Halbfertiprodukts auf eine optische Starke von -2,00dpt eingestellt. Auf das Brillenglas wird im Anschluss mit
einem Tauchverfahren eine Hartlackschicht gemaR Beispiel 2 der EP 2 578 649 A1 aufgebracht, die bei 120°C fiir drei
Stunden ausgehartet wurde. Auf die Riickflache wurde eine Entspiegelungsschicht (DuraVision Platinum, Firma ZEISS)
sowie anschlieBend mit der Clean-Coat-Schicht (AFP 3000+, Firma Cotec GmbH), jeweils mittels eines PVD-Verfahrens,
bedampft. Auf die Vorderflache wurden mittig 500l des Klebemittels gemaR Beispiel 2 der WO 2015/121341 A1
aufgebracht und anschlieBend das mittels einer Keramikform umgeformte Dlinnstglas (Diinnstglas vor Umformung: D
263®T eco, Firma Schott AG) mit einem Krimmungsradius von 123,50mm mit Hilfe einer Zentriermaschine aufgedriickt
aufgedriickt, so dass sich der Klebstoff gleichmé&fig zwischen der konvexen Vorderflache Vg des Brillenglases und der
konkaven Riickflache Rg des Diinnstglases verteilte. Zum Ausharten des Klebemittels wurde das die Komponenten A
und B umfassende Brillenglas bei 25°C fur 40sec mit einer LED-UV-Quelle von Honle ausgehéartet. Auf die Vorderflache
wurde eine Entspiegelungsschicht (DuraVision Platinum, Firma ZEISS) sowie anschlieRend mit der Clean-Coat-Schicht
(AFP 3000+, Firma Cotec GmbH), jeweils mittels eines PVD-Verfahrens, bedampft.

Beispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm] | Mittlere Dicke Diinnstglas [p.m]
15 1,97 210
16 1,65 210

Beispiele 17 und 18

[0104] Ein Brillenglas-Halbfertigprodukt basierend auf Polyallyldiglycolcarbonat (CR 39, Firma PPG Industries, Inc.)
mit einer Vorderflachenkrimmung von 123,50mm wurde mittels abrasiver Bearbeitung auf der Riickflache Rg des Bril-
lenglas-Halbfertigprodukts auf eine optische Starke von -2,00dpt eingestellt. Auf das Brillenglas wird im Anschluss mit
einem Tauchverfahren eine Hartlackschicht gemaR Beispiel 2 der EP 2 578 649 A1 aufgebracht, die bei 120°C fiir drei
Stunden ausgehartet wurde. Auf die Riickflache wurde eine Entspiegelungsschicht (DuraVision Platinum, Firma ZEISS)
sowie anschlieBend mit der Clean-Coat-Schicht (AFP 3000+, Firma Cotec GmbH), jeweils mittels eines PVD-Verfahrens,
bedampft. Auf die Vorderflache wurden mittig 500l des Klebemittels gemaR Beispiel 2 der WO 2015/121341 A1
aufgebracht und anschlieBend das mittels einer Keramikform umgeformte Dlnnstglas (Diinnstglas vor Umformung: D
263®T eco, Firma Schott AG) mit einem Krimmungsradius von 123,50mm mit Hilfe einer Zentriermaschine aufgedriickt
aufgedriickt, so dass sich der Klebstoff gleichmafig zwischen der konvexen Vorderflache Vg des Brillenglases und der
konkaven Ruickflache Rg des Diinnstglases verteilte. Zum Ausharten des Klebemittels wurde das die Komponenten A
und B umfassende Brillenglas bei 25°C flr 40sec mit einer LED-UV-Quelle von Honle ausgehartet.

Beispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm] | Mittlere Dicke Dunnstglas [p.m]
17 2,02 210
18 1,66 210

Vergleichsbeispiele 1 bis 3

[0105] Ein Brillenglas-Halbfertigprodukt basierend auf Polyallyldiglycolcarbonat (CR 39, Firma PPG Industries, Inc.)
mit einer Vorderflachenkrimmung von 123,50mm wurde mittels abrasiver Bearbeitung auf der Riickflache Rg des Bril-
lenglas-Halbfertigprodukts auf eine optische Starke von -2,00dpt eingestellt. Auf das Brillenglas wird im Anschluss mit
einem Tauchverfahren eine Hartlackschicht gemaR Beispiel 2 der EP 2 578 649 A1 aufgebracht, die bei 120°C fiir drei
Stunden ausgehértet wurde. Auf die Vorder- und Riickflache wurde eine Entspiegelungsschicht (DuraVision Platinum,
Firma ZEISS) sowie anschlieRend mit der Clean-Coat-Schicht (AFP 3000+, Firma Cotec GmbH), jeweils mittels eines
PVD-Verfahrens, bedampft.
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Vergleichsbeispiel | Mittendicke des Brillenglases [mm]
1 1,55
2 1,64

Il Charakterisierung der erfindungsgemaBen Brillenglaser sowie der Brillengldaser der Vergleichsbeispiele

[0106] Ila Kugelfalltest gemaR 21CFR801.410

Die erfindungsgemalen Brillenglaser der Beispiele 1 bis 18 bestanden den Kugelfalltest ohne Probleme. Sie zeigten
keinerlei Anzeichen fiir eine Beschadigung der Oberflache. Die Brillenglaser der Vergleichsbeispiele dagegen bestanden
den Kugelfalltest zwar, zeigten aber jeweils einen Stern als Fehlerbild.

[0107] IIb Reduktion des Gewichts der erfindungsgemafen Brillenglaser

Neben der Dicke eines Glases spielt flir den Nutzer auch das Gewicht eine entscheidende Rolle. Insbesondere der
Tragekomfort wird von einem mdglichst geringen Gewicht beférdert. Es ist zu beachten, das Glas aus D 263® T eco,
Firma Schott AG, eine Dichte von 2,51g/cm3 aufweist und damit deutlich schwerer als Polymersubstrate basierend auf
Polyallyldiglycolcarbonat (Dichte = 1,32g/cm3) ist. Das Polymersubstrat wiegt damit nur 52,6% des Mineralglases. Um
dieses zusatzliche Gewicht zu kompensieren ist es entscheidend, die Mittendicke des Polymersubstrates zu reduzieren.
[0108] Fur ein physische planes Diinnstglas aus D 263® T eco, Firma Schott AG, mit einem Durchmesser von 70mm
und einer Dicke von 100um ergibt sich daraus ein Gewicht von 965,5mg, bei 210.m ergeben sich 2027,5mg. Bei einer
Schichtdicke von 100um firr das Klebemittel (Dichte 1,32g/cm3) ergibt sich fiir die Kombination von Diinnstglas und
Klebemittel ein Gewicht von 1342,5mg (Diinnstglas 100pumdick) oder 2174,9mg (Diinnstglas 210pm dick). Entsprechend
ergibt sich ein Einsparpotential im Polymer fiir verschiedene Dickenreduktionen nach der folgenden Tabelle:

Polymersubstrat: Brillenglas umfassend die Komponenten A (Dlnnstglas), Klebemittel, B

Polyallyldiglycolcarbonat (Polyallyldiglycolcarbonat)

Dickenreduktion | Gewichtsersparnis | Differenz mg Gesamtgewicht Differenz mg Gesamtgewicht

[mm] [mg] Hybrid Kalotte [100p.m] + Kleber Hybrid Kalotte [210.m] + Kleber
[100wm] [100m]

0,1 507,74 834,7 1667,2

0,3 1523,21 -180,7 651,7

04 2030,95 -688,5 144,0

0,5 2538,69 -1196,2 -363,7

0,6 3046,43 -1704,0 -871,5

0,7 3554,17 -2211,7 -1379,2

0,8 4061,90 -2719,4 -1887,0

0,9 4569,64 -3227,2 -2394,7

[0109] Aus diesen Berechnungen folgt, dass ein um 0,3mm (100pnm Dunnstglas) oder 0,5mm (210um Diinnstglas)
dinneres Polymersubstrat zu einem in Summe leichteren fertigen Brillenglas fiihrt. Bei derzeitigen Mindestdicken im
Bereich um 2mm fiir Polyallyldiglycolcarbonat-basierte Brillenglaser bieten die Hybridglaser mit dem Bestehen des FDA
Kugelfalltests bis herunter auf 0,41mm Mittendicke deutliches Potential zur Verringerung des Gewichts eines Brillen-
glases. Die Beispiele 5 bis 11 und 14 erfiillen diese Bedingung.

Patentanspriiche

1. Brillenglas umfassend wenigstens ein Dinnstglas, dadurch gekennzeichnet, dass das Brillenglas nach Aufprall
einer 15,87 mm grof’en und 16,36 g schweren Stahlkugel aus einer Héhe von 1,27 m keine Beschadigung aufweist.

2. Brillenglas nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Brillenglas eine Mittendicke aus einem Bereich
von 0,34 mm bis 2,22 mm aufweist.
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Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Brillenglas ausgehend
von der objektseitigen Vorderflache des Brillenglases zur gegeniiberliegenden Rickflache des Brillenglases, we-
nigstens

a) eine Komponente A umfassend ein Diinnstglas,

b) eine Komponente B umfassend wenigstens ein polymeres Material und/oder wenigstens ein mineralisches
Glas,

c) eine Komponente C umfassend wenigstens eine Funktionsschicht F- und/oder ein Dinnstglas umfasst.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Diinnstglas der Komponente A bzw. der Kompo-
nente C jeweils eine mittlere Dicke aus einem Bereich von 10 pum bis 250 pm aufweist.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Dinnstglas der Komponente A bzw. der Kompo-
nente C jeweils keine Farbmittel umfasst oder jeweils keine photochromen Eigenschaften aufweist.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Diinnstglas der Komponente A auf der Vorderflache
Vpa Wenigstens eine Funktionsschicht Fy,, und/oder das Dinnstglas der Komponente C auf der Rickflache Rpc
wenigstens eine Funktionsschicht Fgc umfasst.

Brillenglas nach Anspruch 6, wobei die wenigstens eine Funktionsschicht Fy,4 und/oder die wenigstens eine Funk-
tionsschicht Fr¢ jeweils aus der Gruppe bestehend aus wenigstens einer Entspiegelungsschicht, wenigstens einer
elektrisch leitfahigen oder halbleitenden Schicht, wenigstens einer Antibeschlagschicht und wenigstens einer Clean-
Coat-Schicht ausgewahlt ist.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Komponente B ein Bril-
lenglas-Halbfertigprodukt oder ein fertiges Brillenglas umfasst.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das polymere Material der
Komponente B eine Kunststofffolie umfasst.

Brillenglas nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei Komponente B ein fertiges Brillenglas und Komponente
C ein Dunnstglas umfasst, die Oberflachentopographie der Komponenten A, B und C jeweils plan, spharisch, as-
pharisch, torisch oder atorisch ist, die Oberflachentopographie der jeweiligen Vorderfliche und der jeweiligen Riick-
flache der Komponenten A und C gleich ist, die Oberflachentopographie der Komponente A gleich oder verschieden
zu der Oberflachentopographie der Komponente C ist, die Oberflichentopographie der Komponenten A gleich oder
verschieden zu der Oberflachentopographie der Vorderflache der Komponente B und die Oberflachentopographie
der Komponente C gleich oder verschieden zu der Oberflachentopographie der Ruickflache der Komponente B ist.

Verfahren zur Herstellung eines Brillenglases umfassend, ausgehend von der objektseitigen Vorderflache des Bril-
lenglases zur gegeniiberliegenden Riickflache des Brillenglases, wenigstens die Komponenten A, B und C, wobei
die Komponente A ein Diinnstglas, die Komponente B wenigstens ein polymeres Material und/oder wenigstens ein
mineralisches Glas, die Komponente C wenigstens eine Funktionsschicht Fc und/oder ein Diinnstglas umfasst und
das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

i. Bereitstellen eines optional umgeformten Diinnstglases der Komponente A und optional Bereitstellen eines
optional umgeformten Diinnstglases der Komponente C,

ii. optional Beschichten der Riickflache Rp, des Diinnstglases der Komponente A mit wenigstens einer Funk-
tionsschicht Fra,

iii. optional Beschichten der Vorderflache Vp des Dulnnstglases der Komponente C mit wenigstens einer
Funktionsschicht Fy,c,

iv. Bereitstellen eines Brillenglas-Halbfertigprodukts der Komponente B umfassend ein polymeres Material oder
ein mineralisches Glas, wobei die optisch wirksame Zielflache der Komponente B optional mit einer Funktions-
schicht belegt sein kann,

v. Verbinden der optisch wirksamen Zielflache der Komponente B mit der Riickflache der Komponente A oder
der Vorderflache der Komponente C,

vi. Uberfiihrung der der optisch wirksamen Zielfliche gegeniiberliegenden Flache der Komponente B in eine
ebenfalls optisch wirksame Zielflache,

vii. Verbinden des in Schritt vi. erhaltenen Brillenglases umfassend die Komponenten A und B bzw. B und C
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mit dem Diinnstglas der Komponente C bzw. mit dem Diinnstglas der Komponente A oder Beschichten des in
Schritt vi. erhaltenen Brillenglases umfassend die Komponenten A und B mit wenigstens einer Funktionsschicht
Fc,

viii. optional Beschichten der Vorderflache Vp, des Dinnstglases der Komponente A mit wenigstens einer
Funktionsschicht F\,, sowie gegebenenfalls der Riickflache Ry des Dinnstglases der Komponente C mit
wenigstens einer Funktionsschicht Fr,

ix. Formranden des in Schritt vii. oder viii. erhaltenen Brillenglases umfassend die Komponenten A, B und C.

12. Verfahren zur Herstellung eines Brillenglases umfassend, ausgehend von der objektseitigen Vorderflache des Bril-
lenglases zur gegeniiberliegenden Riickflache des Brillenglases, wenigstens die Komponenten A, B und C, wobei
die Komponente A ein Diinnstglas, die Komponente B wenigstens ein polymeres Material und/oder wenigstens ein
mineralisches Glas, die Komponente C wenigstens eine Funktionsschicht Fc und/oder ein Diinnstglas umfasst und
das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

i. Bereitstellen eines optional umgeformten Diinnstglases der Komponente A und optional Bereitstellen eines
optional umgeformten Diinnstglases der Komponente C,

ii. optional Beschichten der Riickflache Rp, des Diinnstglases der Komponente A mit wenigstens einer Funk-
tionsschicht Fra,

iii. optional Beschichten der Vorderflache Vp. des Dinnstglases der Komponente C mit wenigstens einer
Funktionsschicht Fy,c,

iv. Bereitstellen eines fertigen Brillenglases der Komponente B umfassend ein polymeres Material oder ein
mineralisches Glas, wobei optional die Vorderflaiche Vg des Brillenglas-Fertigfabrikats mit wenigstens einer
Funktionsschicht F\,g und optional die Rickflache Ry des Brillenglas-Fertigfabrikats mit wenigstens einer Funk-
tionsschicht Frg beschichtet ist,

v. Verbinden der optional beschichteten Riickflaiche Rp, der Komponente A mit der optional beschichteten
Vorderflache Vg der Komponente B und a) Verbinden der optional beschichteten Riickflache Rg mit der optional
beschichteten Vorderflache Vp des Diinnstglases der Komponente C oder b) Beschichten der Rickflache Rg
der Komponente B mit wenigstens einer Funktionsschicht Fc,

vi. optional Beschichten der Vorderflache Vp, des Diinnstglases der Komponente A mit wenigstens einer Funk-
tionsschicht Fy,, und optional Beschichten der Riickflache Ry des Dinnstglases der Komponente C mit we-
nigstens einer Funktionsschicht Fg,

vii. Formranden des in Schritt v. bzw. vi. erhaltenen Brillenglases umfassend die Komponenten A, B und C.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 12, bei dem das Verbinden der zu verbindenden Komponenten A, B
und C mittels eines Klebemittels, mittels eines Bonding-Verfahrens oder mittels Ansprengen erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, wobei die zu verbindenden Komponenten A, B und C mittels eines
Klebemittels basierend auf der aminkatalysierten Thiolhdrtung von Epoxidharzen bei einer Temperatur aus einem
Bereich von 20°C bis 80°C miteinander verbunden werden.

15. Verwendung eines Diinnstglases mit einer mittleren Dicke aus einem Bereich von 10 wm bis 250 wm zur Herstellung

eines Brillenglases, dadurch gekennzeichnet, dass das Brillenglas nach Aufprall einer 15,87 mm grofen und
16,36 g schweren Stahlkugel aus einer Hohe von 1,27 m keine Beschadigung aufweist.
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